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本 书 选用 的 锻 模 实例 具有 结构 新 颖 、 先 进 、 典 型 ， 实 用 性 和 系统 性 
强 ， 通 俗 易 懂 ， 涵 盖 面 广 等 特点 。 目 前 同类 模具 图 册 极 少 ， 本 书 编者 既 考 
虑 了 内 容 的 重点 性 、 典 型 性 ， 又 顾及 了 各 种 热 锻 模具 和 冷 锻 模具 的 全 面 
性 ， 并 且 涵 盖 各 种 类 型 锻造 模具 的 方方面面 。 可 以 说 本 书 是 对 改革 开放 以 
来 我 国 在 锻 模 结构 研究 和 应 用 方面 成 果 的 总 结 和 概括 。 

本 书 以 实用 为 目的 ， 全 书 共 分 为 15 章 : 下 料 用 前 切 模 ， 锤 用 胎 模 ， 
锤 上 锻 模 ， 螺 旋 压力 机 用 锻 模 ， 锻 压 机 用 锻 模 ， 平 锻 机 和 高 速 铀 锻 机 用 银 
模 ， 水 压 机 用 锻 模 ， 轧 锻 模 具 ， 切 边 冲 孔 模 ， 挤 压 模 ， 校 正 、 压 印 、 精 压 
模具 ， 匆 锻 模 ， 精 密 塑性 成 形 锻 模 ， 粉 末 冶 金 锻造 模具 ， 弯 曲 机 用 弯曲 
模具 。 

希望 本 书 能 够 为 已 经 从 事 锻 模 设计 的 工程 技术 人 员 、 大 专 院 校 的 师 生 
及 科研 人 员 提 供 可 借鉴 的 模具 结构 实例 ， 帮 助 即将 和 刚刚 从 事 锻 模 设计 、 
缺乏 经 验 的 人 员 尽 快 掌握 锻 模 设计 的 技术 。 本 书 既 可 供 模具 设计 人 员 使 
用 ， 也 可 供 有 关 专 业 大 专 院 校 师 生 的 课堂 教学 、 课 程 设计 和 毕业 设计 
参考 。 
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锻造 产品 主要 用 于 汽车 、 航 空 、 航 天 、 造 船 、 农 业 机 械 、 高 速 列 车 、 基 础 件 、 机 车 
车 辆 、 工 程 机 械 等 行业 ， 其 中 有 90 黎 以 上 是 汽车 锻件 ， 这 当中 冷 温 精 锻 件 约 占 锻 件 总 
量 的 5.29 。 汽 车 行业 的 飞速 发 展 ， 对 模 和 锻件 的 需求 尤为 显著 。 例 如 2004 年 全 国 锻件 
总 产量 约 326 万 吨 ， 其 中 模 锻件 约 244 万 吨 ， 汽 车 锻件 约 占 模 锻件 的 65Z5 ， 而 冷 温 精 
锻件 则 约 占 汽车 锻件 总 量 的 4% — 5⁄2, £ AT 10MN 锻造 液压 机 上 采用 自由 锻 方 法 银 
造 而 成 的 锻件 称 为 大 锻件 ， 大 锻件 生产 行业 达到 了 一 定 的 生产 规模 和 水 平 。 

锻压 行业 是 在 国民 经 济 和 国防 建设 中 不 可 缺少 的 重要 部 分 ， 为 各 种 机 械 产品 和 军工 

装备 生产 众多 的 重要 基础 零件 。 汽 车 、 飞 机 、 装 甲 车 辆 、 导 弹 等 产品 中 凡是 负载 大 或 需 
要 在 高 温 、 高 压 下 工作 的 重要 零 部 件 ， 都 是 采用 金属 材料 经 压力 加 工 成 的 锻件 。 在 国民 
经 济 快速 发 展 的 带动 下 ， 中 国 金属 锻压 行业 产值 将 保持 20 多 左右 的 年 均 增 长 速度 。 中 
国 加 入 世界 贸易 组 织 后 ， 全 球 制造 业 逐 渐 向 中 国 转移 ， 人 金属 锻压 业 成 为 制造 业 中 举 足 轻 
重 的 基础 行业 。 这 一 行业 的 企业 数 达 到 4 万 家 以 上 ， 从 业 人 员 超 过 140 万 人 。 由 于 “十 
= 的 化 正 等 
行业 都 保持 强劲 增长 态势 ,金属 锻 压 行业 的 发 展 空间 依然 巨大 。 

虽然 我 国 大 型 锻件 行业 取得 了 举世 瞩目 的 成 绩 ， 但 部 分 高 端 核心 技术 尚未 完全 党 
握 ， 一 些 关 键 零 部 件 和 原材料 还 依靠 进口 ， 国 产 化 研制 和 应 用 性 能 研究 工作 还 比较 薄 
弱 ， 一 些 高 端 产 品 尚未 实现 国产 化 。 综 合 来 看 ， 在 整体 产品 质量 、 产 量 和 技术 水 平方 
面 ,与 国外 先进 工业 国家 相 比 尚 存 在 一 定 差距 。 我 国 大 型 锋 件 产品 主要 应 用 于 电站 、 骨 
舶 、 大 型 机 械 、 治 金 和 石化 等 行业 。 在 这 些 产业 中 ， 用 于 电站 设备 的 锻件 技术 壁垒 最 
高 ， 船 用 、 大 型 机 械 次 之 。 在 发 电 设备 行业 ， 核 电 用 大 型 锋 件 产品 依赖 进口 现象 最 为 ) 
RE 核 岛 用 锻件 的 技术 含量 更 高 ， 自 主 化 产业 之 路 任 
。 火 电 用 大 型 锻件 产品 中 ， 用 于 超 临 界 和 超 临 奔 电站 汽轮机 的 高 中 压 转 子 和 锻造 
s G í í 
K Kue H 2 e pP k Y R, 
本 书 选 用 的 锻 模 实例 具有 结构 新 痢 、 先 进 、 典 型 ， 实 用 性 、 系 统 性 强 、 通 俗 易 懂 ， 
涵盖 面 广 的 等 诸多 特点 。 鉴 于 目前 同类 模具 图 册 图 书 极 少 ， 编 者 既 要 考虑 本 书 内 容 的 重 
点 性 、 典 型 性 ， We ， 并 且 涵 盖 各 种 类 型 锻造 模具 的 
各 因此 ， A EE 5 5 构 研 究 和 应 用 方面 成 果 的 
一 次 总 结 和 概括 。 

本 书 以 实用 为 目的 ， 分 别 按 以 下 顺序 ， 即 下 料 用 剪 切 横 、 锤 用 胎 模 、 锤 用 铀 模 、 螺 
ee 锻压 机 用 锻 模 、 平 锋 机 和 和 高 速 匆 锻 机 用 锻 模 、 水 压 机 用 锻 模 、 轧 锻 模 

、 辊 锻 模 具 、 切 边 冲 孔 模 、 挤 压 模 、 校 正 压 印 精 压 模 具 、 签 锻 模 具 、 精 密 塑 性 成 形 锻 
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参加 本 书 编写 的 人 员 包 括 李 书 盘 、 巷 宏 夺 、 宋 志 信 、 武 娟 萍 、 冯 德 虎 、 吴 智 党 等 ， 
在 本 书 的 出 版 过 程 中 ， 得 到 了 许多 专家 的 大 力 支持 ， 在 此 表示 衷心 的 感谢 。 

我 们 希望 为 已 经 从 事 银 模 设计 的 工程 技术 人 员 、 大 专 院 校 的 师 生 及 科研 人 员 提 供 可 
借鉴 的 模具 结构 实例 ， 为 即将 和 刚刚 从 事 锻 模 设 计 、 缺 乏 经 验 的 人 员 提 供 成 册 的 锻 模 图 
书 ， 帮 助 他 们 尽快 向 握 锻 模 设计 的 技艺 ， 特 意 编写 了 这 本 《新 编 锻 模 图 册 》。 同 时 ， 本 
书 既 可 供 模 具 设 计 人 员 使 用 ,也 可 供 有 关 专 业 院 校 师 生 的 课堂 教学 、 课 程 设计 和 毕业 设 
计 参 考 。 

由 于 技术 保密 ， 本 图 册 中 模 上 其 尺寸 均 与 实际 尺寸 存在 差距 ， 请 读者 在 阅读 参考 过 程 
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图 1-2 方 棒 料 和 前 切 凹 模 
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1.2 压力 机 用 目 模 (Eq 1-3. Ej 1-4) 
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图 1-3 沖 床 用 落 料 凹 模 
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图 1-4 上 模 座 
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剪 切 用 模具 (图 1-5 一 剛 1-16) 
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图 1-5 开 式 单 槽 剪 切 模 
1 一 下 模 座 ”2 一 档 销 ”3 一 导 套 ”4 一 静 四 模 ”5 一 动 凹 模 6 一 上 回 模 座 7 一 滑 块 
8 一 螺母 ”9 一 螺钉 10 一 支架 11 一 上 床板 12 一 下 压板 13 一 下 凹 模 座 
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图 1-6 带 单 导 柱 的 剪 切 模 (1000kN 冲床 ) 
1 一 底板 “2 一 支 哥 
































图 1-7 开 式 单 权 前 切 模 
1] 一 下 模板 ”2 一 导 柱 ”3 一 导 套 ”4 一 下 四 模 5 一 訂 緊 志 6—J£ X 3 s 7 一 上 模板 ”8 一 动力 夹 持 器 
9 一 上 半 模 ”10 一 压 紧 块 回程 弹 纂 ”11 一 定位 块 12 一 棒 料 ”13 一 反 压 紧 块 
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1 一 上 模板 2 一 庄 料 板 
8 一 底座 











9 一 支架 




















图 1-8 乾式 多 槽 前 切 模 
3— E. FH 4—#R|#] 


10 一 挡 料 板 





11 一 托 料 板 























5 一 导 板 6 一 导向 块 
12 一 上 凹 模 座 13 一 支承 板 














7 一 支 垫 板 


























棒 料 直径 d 14 16 18 20 22 25 28 
R 7.5 8.5 9.5 10.5 11.5 13 14. 
A 45 46 48 48.5 50 52 54. 
B 78 78 79 80.5 81 82 82. 


























图 1-9 


B 3 根 料 的 四 模 
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1 承 架 ”2 一 前 后 的 毛坯 ”3 一 上 模 座 4 一 上 凹 模 5 一 棒 料 6— hj 2 
9 一 下 凹 模 
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图 1-14 套 简 剪 切 模 
1 一 弾 貸 2 一 螺栓 ”3 一 滑 套 4 一 斜 板 5 一 下 模板 6 一 深 轮 
7 一 回程 弹簧 ”8 一 弹簧 芯 杆 ”9 一 热 片 ”10 一 定位 块 
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图 1-15 径 向 夹 紧 封 闭 剪 切 模 
1 一 底板 2 一 大 螺 栓 3 一 定 凹 模 4 一 定 目 模压 紧 衬 套 5 一 定 凹 模 架 体 ”6 一 定 四 模压 紧 块 ”7 一 前 墙 板 
8 一 定 种 模 架 定位 粱 ”9 一 门 形 压 头 ”10 一定 凹 模 架 定位 板 11 一 调节 垫 ”12 一 后 墙 板 13 一 定 凹 模 架 体 
14 一 螺栓 15 一 动 止 模 16 一 定位 装置 支架 17 一 定位 螺杆 ”18 一 衬 套 。19 一 压 紧 块 ”20 一 复位 弹簧 
21 一 回程 弹簧 22、25 一 销 子 ”23 一 右边 框 ”24 一 杠杆 26 一 半圆 压 头 “27 一 左边 框 








28 一 弾 筑 29 一 间隙 调整 垫 
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1 一 压板 2 一 深 柱 




















へ 、 
SSS D 
d の 


图 1-16 杠杆 式 左右 移动 径 向 来 紧 剪 切 模 
3 一 支承 板 4、13 一 上 険 村 5 一 右 半 模 ”6 一 右 模 腊 ”7 一 前 活动 板 





8、9 一 后 联 杆 “10 一 弹 徐 ”11 一 左 半 模 膛 12 一 左 半 模 14、15 一 牵 联 杆 16 一 底板 
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2.1 胎 模 


2.1.1 摔 模 
常用 摔 模 结构 见 表 2-1。 
表 2-1 常用 摔 模 结构 

















名 # 结构 简 图 结构 特点 主要 用 途 
= 用 于 整形 , 摔 光 及 变 
i 区 对 了 2 | 形 量 较 小 的 摔 形 

A—A A 
k: うう 
EP 四 ム と と 0.5 HEB FS 
sm BE 时 d I 
SNS KN 





l 
< 四 dE 
NA RO 模 腔 可 视 为 由 不 


Ë 同 直径 光 摔 组 合 | 主要 用 于 卡 料 和 聚 料 
SN NN LE 
= eo = 而 成 
22 














m jk 






— 





校正 控 














模 腔 与 锻件 被 校 主要 用 于 旋转 体 长 轴 
正 部 分 一 致 类 锻件 的 校正 和 整形 


光 摔 模 腔 的 断面 结构 如 图 2-1 所 示 ， 尺 寸 数值 见 表 2-2。 


—— 
— 





SS 


L m 8 = D'=D+(10—20)mm 














a) b) c) 
图 2-1 Gë EBI Zü EJ 
a) HIP b) 次 形 c) 随 圆 形 
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表 2-2 光 控 模 腔 尺 寸 

























































































R 
D H B L Ri R; a 
=<20 35 70 70 10 5 10 
20 一 30 40 80 80 10 6 13 
30—40 45 90 90 15 6 13 
40 一 50 50 100 100 15 8 16 
50~60 55 110 105 20 8 16 
60 一 70 60 120 110 20 8 16 
70 一 80 65 130 115 25 10 19 
80 一 90 70 140 120 25 10 19 
90—100 75 150 125 25 10 19 
100—110 80 160 130 25 10 19 
110~120 85 170 130 30 12 22 
120~130 90 180 150 30 12 22 
130—140 95 190 150 30 12 22 
140—150 100 200 150 30 12 22 
2.1.2 扣 模 
常用 扣 模 结构 见 表 2-3， 扣 模 外 形 尺 寸 见 表 2-4。 
表 2-3 常用 扣 模 结构 
名 称 结构 简 图 结构 特点 主要 用 途 
单 扇 扣 模 Wamali H F. FABOD3E 适用 于 顶 面 为 平面 的 锻件 扣 形 
适用 于 上 下 对 称 ,无 水 平 错 移 
双 扇 扣 模 由 上 ,下 模 组 成 , 模 腔 形状 对 称 | 一， 一 RT 
的 锻件 扣 形 
C 适用 于 形状 不 对 称 , 有 较 大 水 平 
前 导 锁 扣 模 上 .下 模 及 前 导 锁 组 成 
前 导 锁 扣 模 由 上 、 下 模 及 前 导 锁 组 成 情 移 力 的 稚 件 拓 形 
= 适用 于 形状 不 对 称 , 有 较 大 水 平 
j| S gi TI ES 上 、 下 模 及 侧 导 锁 组 成 
侧 导 锁 扣 模 由 上 、 下 模 及 侧 导 锁 组 成 错 移 力 的 锻件 扣 形 
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名 K 28 J j Es 结构 PF S 主要 用途 





由 上 、 下 模 及 焊接 式 前 导 板 组 | 适用 于 形状 不 对 称 , 有 较 大 水 平 





A 成 ,结构 简单 错 移 力 的 锻件 扣 形 
.下 模 及 焊 ` Ji 2 活 肥 状 不 対称 。 


成 ,结构 简单 错 移 力 的 锻件 扣 形 











表 2-4 扣 模 外 形 尺 十 





























L 
20 一 30 | 30—40 
20—30 > 
15° 

1 | 
h <10 10—20 21—30 31~40 41~50 
S」 10 15 15 20 20 
S; 15 15 20 20 30 
S; 10 15 15 20 20 
e 12 12 16 16 20 

















2.1.3 ” 执 模 
常用 垫 模 结 构 见 表 2-5。 
表 2-5 常用 垫 模 结构 





名 你 结构 简 图 结构 特点 应 用 范围 
下 模 仅 由 一 件 构 
由 于 锻造 齿轮 、 
普通 热 模 ,结构 简单 ,制造 
通 热 模 成 ,结构 简单 ,制造 法 兰 等 饼 类 锻件 


方便 
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( 续 ) 
名 称 结构 简 图 结构 特点 应 用 范围 
更 换 不 同 高 度 
带 热 热 模 由 热 模 及 下 热 组 成 | 下 垫 可 锻造 不 同 
高 度 凸 台 的 锻件 
为 整体 式 不 通 孔 执 
锻造 凸 台 高 度 
g m. WEMA | Dn 
面 粗 糖度 较 高 
主要 用 于 锻造 
由 横 套 及 拼 分 贸 块 | 侧 壁 有 内 凹 的 锻 
£ * ( l 32 5) 
拼 分 垫 模 ( 哈 夫 模 组 成 件 , 如 双 凸 缘 法 
兰 . 双 联 齿 轮 等 
为 减轻 模具 重量 及 
节约 模具 钢 ,可 制 成 | 用 于 长 杆 类 锯 
局部 顶 铀 垫 模 
局 部 项 铂 垫 模 上 大 下 小 式 , 不 同 材 | 件 的 局 部 顶 匆 
料 拼 焊 式 或 拼 分 式 




















热 模 的 尺寸 见 表 2-6. 
(单位 : mm) 





















































无 飞 边 醒 有 飞 边 模 
锻件 最 大 直径 垫 模 外 径 热 模 高 度 H Kuy JX SF 
d D 无 飞 边 槽 有 Kik D' H' 
100 QZ 十 60 d 十 20 1 一 2 
100 一 150 d+70 ad +30 1.5—2.5 
150—200 9 十 80 Hi (2—3) 等 于 H d +50 2 一 3 
200 一 250 4 十 100 一 
250 一 300 4 十 120 一 一 
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2.1.4 和 套 模 
常用 套 模 结构 见 表 2-7。 





表 2-7 常用 套 模 结构 




















名 # 结构 简 图 结构 特点 应 用 范围 
由 上 模 热 和 外 套 
组 成 。 结 构 简 单 。 
上 活动 模 热 套 模 5 o. 
模 180° 
' 适用 于 锻造 形 
状 较 简单 的 法 
>: .齿轮 类 锯 件 
由 上 .下 模 执 及 套 
Y: ZJ Et + 
— 简 组 成 。 取 件 时 不 
需 翻 模 ,操作 方便 
ーー 常用 于 环 套 、 
活动 凸 模 套 模 有 和 孔 法 兰 类 银 件 
的 冲撞 成 形 
下 模 执 由 两 半 模 | ”常用 于 双 联检 
ee 
oe 组 成 ,可 锻 侧 壁 具有 | 轮 , 双 凸 缘 法 兰 
内 目的 锻件 类 锻件 的 锻造 
































图 2-2 套 模 及 上 、 下 模 垫 尺寸 
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2.1.5 合 模 
常用 合 模 结构 见 表 2-8。 
表 2-8 常用 合 模 结构 
名 fk 结构 简 图 结构 特点 应 用 范围 
トレ 
Pc 
LNSSN 由 上 、 下 模 及 导 销 | “为 普通 合 模 。 
导 销 合 模 组 成 。 结 构 简 单 , 便 | 多 用 于 水 平分 模 
于 制造 调整 和 修理 “| 锻件 的 锻造 
= —<¿A ` 
ER Z 多 用 于 弯曲 分 
NSS 导 锁 强度 高 ,可 承 |. ' 
— _ 模 面 或 精度 要 求 
导 锁 合 模 受 较 大 的 水 平 错 | | で 。 。。。 
í. 高 的 水 平分 模 面 
锻件 的 锻造 
销 导 锁 联 合 
NN 用 于 水 平 落差 
导 销 一 导 锁 合 模 | 较 大 且 精 度 要 求 
销 导 向 。 终 了 阶段 sma 
导 锁 导向 
ーー 
+> ZZ Eq 
x =š 
Z 主要 用 二 锻造 
由 上 、 下 模 及 导 框 | 形状 尺寸 相近 、 


导 框 合 模 











组 成 。 导 框 导 向 





长 度 比 不 大 于 2 
的 锻件 的 锻造 
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合 模 て 辺 槽 形状 及 尽 寸 見 表 2-9。 
表 2-9 合 模 飞 边 权 形状 及 尺寸 






























































飞 边 槽 尺寸 / 
锻 锤 下 落 — 
形式 飞 边 模 简 图 部 分 质量 | ヵ t』 | hi b bi . | 应 用 范围 
/kg /mm | /mm | /mm |/mm | 
/mm 
250 1.4| 二 | 8 | 一 21 
400~560 | 1.6 | — | 18 | 一 20 形状 简单 、 
750 26 | 一 20 ーー 40 制 坏 良 好 的 
1000 0 | — | | = 75 锻件 
250 1.6 | 3 8 | 18 77 
Z JR 4 2 
I 400~560 | 2.0 | 3.5 | 9 | 20 108 | 出 
750 3.0 | 4 | 10 | 22 129 | 锻件 
1000 4.0 | 5 | 12 | 24 216 
2.1.6 漏 模 





漏 模 是 一 种 冲 切 模 ， 可 分 为 切 边 〈 神 孔 ) 模 及 冲 形 模 两 类 。 篆 用 漏 模 结构 见 表 2-10。 
表 2-10 常用 漏 模 结 构 














































模具 名 称 结构 简 图 结构 特点 
切 边 只 有 四 模 , 靠 锻件 顶部 传 力 进 行 切 边 
单 体 模 
| H Af ri Ë Ch 3k), 38 8 Pk K Ú 32 R 3E T 
沖 孔 、 
沖 孔 
f HH IIS #l r Ë 28 p , t 8 iH 8 PF T 98 JE IR 
切 边 ee 
定位 
简单 模 
| HH I] Ë gt r 8 #8 pÜ , 8 PF H IJ] 8 3 ;É 3f: 
z: fL 2 
定位 
f HE 1 8 2 E fu B HUD. , E fu a th ru ss 
切 边 o. 
定位 ,完成 切 边 
带 有 定位 模板 
NTT L S S s 人 my 、 1 N "Ñ 
f HE 5 8 2 E fu B HN. , E fu a ih ru ss 
` 4 NN 定位 ,完成 切 边 
4 也， 元 ルリ 
NSH KN 
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模具 名 称 


28 J aj Es 


结构 PF S 














HIS. 5 2 L. F wh 3k H pk E — W Bb 

















A+ Z. Ey 
a 击 中 同时 完成 切 边 和 冲 孔 
z = 由 四 模 及 凸 模 组 成 ,可 切除 局 部 成 形 时 形 
局 部 切 边 模 
上 成 的 局 部 飞 边 
《= 
相当 于 板 料 冲 压 中 的 厚 板 冲 裁 模 ,可 冲 出 
冲 形 模 


2.1.7 锤 上 用 下 料 模 
利用 锤 上 用 下 料 模 见 表 2-11。 


模具 名 称 








各 种 孔 形 或 外 形 的 零件 


表 2-11 常用 锤 上 用 下 料 模 


28 J J Es 


结构 特点 及 应 用 范围 





切 料 工具 








简单 切 料 工具 
a) 切 棒 料 b) 切 板 ( 条 ) 料 


H L. FDU JJH pk. FH 
T 1: UJ Ë: 4 3 ¿|N BJ ë 3] ak 
b) 厚度 较 小 的 条 料 
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( 续 ) 
模具 名 称 结构 简 结构 特点 及 应 用 范围 














由 凹 模 , 号 向 部 分 、 定 位 
部 分 和 基 座 组 成 。 因 有 定 








带 定位 板 切 料 模 
带 定 位 板 切 料 模 位 装置 , 故 下 料 精度 和 生 
产 率 高 ,但 目 模 无 法 更 换 
帯 有 定 位 板 的 切 料 模 
1 一 下 2 一 基 座 3 一 下 凹 模 4 一 者 料 5 一 上 凹 模 
6 导向 块 7 一 调节 螺杆 8 一 挡 料 板 9 一 螺母 
由 基 座 、 凹 模 和 定 人 部 
分 组 成 。 因 上 下 四 模 可 根 
凹 模 切 料 模 
可 换 四 模 急 料 模 据 剪 切 棒 料 的 直径 进行 更 
换 , 故 通用 性 大 
可 換 回 模 切 料 模 
1 切 下 的 坯料 2 一 上 回 模 3 一 基 座 4 一 問 定 爪 
5 一 扣子 ”6 一 压板 7 FH 8 JE, 
由 基 座 、 目 模 、 定 位 板 组 
双 件 切 料 模 成 。 一 次 可 剪 切 两 个 毛 








双 件 切 料 模 
1 一 原 者 料 2 一 上 凹 模 
4 一 基 座 5 一 螺钉 ”6 一 定位 板 


3 一 下 凹 模 





坯 ,生产 率 较 高 
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( 续 ) 
模具 和 名称 结构 简 结构 特点 及 应 用 范围 








模具 结构 较 完善 ,不 需 
人 工 拿 上 模 , 可 更 换 不 同 
直径 的 凹 模 , 拆 装 方便 





人 带 有 弹簧 的 切 料 模 


























1 一 定位 杆 2 一 上 凹 模 3 一 弾 筑 4 一 导 料 套 简 








2.2 目 由 给 锤 用 固定 模 
以 汽轮机 叶轮 (图 2-3) 为 典型 锻件 (图 2-4) 的 自由 锻 锤 固定 模 如 图 2-5 所 示 。 


の 282 












图 2-3 汽轮机 第 一 级 叶轮 








Ww 
寸 

















图 2-4 叶轮 锻件 
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双 点 画 线 所 示 
为 上 模 形 状 














图 2-5 HF3 EE 
1 一 上 模 2 一 下 模 ”3 一 顶 杆 “4 一 接 杆 ”5 一 顶 出 器 6 一 下 模 座 


第 3 草 E [E ge 4 


3.1 短 轴线 锻件 模具 
图 3-1 为 轴承 座 热 饿 件 ， 图 3-2 为 轴承 座 锤 锻 模 ， 


















































re | x. š 
/ i 本 N 
a HX ` / Jj 
| sss _ 


15° 


1. 未 注 脱 模 斜 度 7， 圆 角 半 径 R2。 
2. 尺寸 按 交 点 注 。 
图 3-1 轴承 座 热 锯 件 


第 3 章 4 k # j 23 








| R15 
R15 RS 9 模具 号 


R15 





AIK 
20 
° 


Ww 
CN 
cn 









仅 在 上 模 制 造 





键 槽 中 心 线 / 


‘10 Z 


195 





175 





图 3-2 轴承 座 锤 锯 模 (20kN) 


(1) 坏 料 铀 粗 后 需 先 打 方 ， 然 后 进行 终 锻 ; (2) 在 锻件 上 两 个 凸 出 的 小 圆柱 部 分 采用 桥 
部 小 的 毛 辺 槽 , 以 利 充満 , (3) 为 将 铀 粗 台 扩大 到 毛 边 部 分 ， 需 在 铀 粗 台 与 仓 部 之 间 采 用 和 斜 
面 过 渡 ; (4) 括 回 特 体 般 件 的 模 具 需 設置 溢 料 日 。 

下 模 材 料 5CrNiMo 工作 表面 硬度 3.9 一 44HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC, 上 模 材料 
5CrNiMo 工作 表面 硬度 39 一 44HRC, 燕 尾 表 面 和 硬度 35 一 40HRC。 
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图 3-3 一 图 3-18 为 常见 短 轴 线 热 锻 件 及 其 锤 锻 模 。 


2100.5 






















レ o | D. 2 略 
= 



























































R20 | 
: - e 
A A の 
I 35 1 
、 R10 R20 
215 5 
550 
4 一 4 放大 
铂 粗 台 扩 大 至 毛 边 仓 部 。 





图 3-3 Wi Du tF 2 kika (10kN) 图 3-4 WB Du E pira (50kN) 
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ae 微 粗 台 高度 固定 。 


图 3-5 传动 齿轮 热 锻件 及 锤 锻 模 (10kN) 图 3-6 中 间 齿 轮 热 饭 件 及 锤 锯 模 (20kN) 
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—— ls 


の 352.2 














间隙 0.3 由 下 模 做 出 
so 




















300 














A” 间隙 0.3, 由 上 模 做 出 4 一 4 









































平底 大 型 锻件 可 不 设 铀 粗 台 。 


图 3-7” 锥 齿轮 热 锻件 及 锤 锻 模 (50kN) 图 3-8 十 字 轴 热 锻件 及 锤 锻 模 (20kN) 
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1. 未 注 脱 模 斜 度 7 。 
. 未 注 圆 角 半 径 R2。 
3. 尺寸 按 交 点 注 。 



































图 3-9 凸 缘 齿轮 热 锻件 
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打 模 具 号 


























š 
236 ， 10 _ 
AS NRS ol 3 = 
S 8 一 H 
本 Na | | 思 
RS | 「 ggo Ns | % 
= \ ”一 と | = ee | ° 
270 、 = 
三 = 干 一 一 一 ° 1. 坯 料 尺寸 295X175。 
_ 2 By L 2 phi t: 
| 形 锯 粗 . 终 锯 。 
下 模 | 3. 般 精 台 高度 固定 ,便于 
人 控制 锯 粗 坯料 的 尺寸 





4 一 4 
N 间隙 0.3 由 上 模 做 出 


燕尾 中 心 线 
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图 3-10 rj Ze 3 Bei a (20kN) 





上 模 材 料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42— 47HRC, 燕 尾 表 面 便 度 35 40HRG; 下 模 材 
料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表面 硬度 35 一 40HRC 。 
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图 3-11 齿轮 热 锻件 及 锤 锻 模 (20kN) 


30 新 编 锻 模 图 册 
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B 一 B 放 大 


SS 
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翻转 180° 放 入 终 锯 模 槽 。 



































4| 
图 3-12 ” 轮 载 热 锻 件 及 锤 锻 模 (20kN) 
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1. 未 注 脱 模 斜 度 7 , 圆 角 半径 R3。 
2. 尺寸 按 交点 注 。 


图 3-13 油箱 盖 热 锻件 


32 新 编 锻 模 图 册 
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下 模 























图 3-14 油箱 盖 锤 锻 模 


(1) 坯料 尺寸 4852X91; (2) 方形 件 需 设置 浇 口 ， 此 种 浇 口 可 用 于 所 出 锻件 ; (3) B 一 B 
处 的 敷料 是 为 了 便于 切 边 时 的 定位 。 这 种 敷料 一 般 用 于 切 边 时 锻件 边缘 不 能 放 入 四 模 为 口 ， 
因而 无 法 定位 的 情况 ; 当 锻 件 边 缘 进 入 止 模 很 浅 时 ， 为 了 定位 可 靠 也 可 加 甫 料 。 

上 模 材 料 5CrMnMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC; 下 模 材 
料 5CrMnMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC。 





の 90.3 








交 于 分 模 线 


未 注 脱 模 斜 度 7 ;未 注 圆 角 R2; 尺寸 按 交 点 注 。 


















图 3-15” 端 盖 热 锻件 


第 3 章 4 k # j 33 














Ra 12.5 


の 30X60 


燕尾 中 心 线 
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图 3-16 wna pÉ e (10kN) 





(1) JkT.Z 3 H T AF8 3889272 Jy | 2 8 22 K Bg i; (2) 坯料 尺寸 为 436X250 (3 
件 ), (3) 锻造 工 步 : 深 挤 、 压 扁 、 终 锯 、 切 断 。 最 后 一 件 调头 锻 出 ， 不 需 夹 钳 料 头 。 

上 模 材料 5CrMnMo， 工 作 表 面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC, 下 模 材 
料 5CrMnMo, 工作 表面 硬度 39 一 44HRC， 燕 尾 表 面 硬度 33~38HRC。 





34 新 编 锻 模 图 册 





























沿 分 模 面 R4 





























430 
ー 错 口 端 猎 册 一 梢 用 于 最 后 
调头 银 第 5 件 时 能 容纳 第 4 件 
( NCC 大 大 的 毛 边 部 分 . 
wo 
/ ワー ア 放 大 





图 3-17 壳 体 热 锻 件 及 锤 银 模 (10kN) 
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C 一 C 放 大 


图 3-18 晨 架 锤 锯 模 (10kN) 


36 新 编 锻 模 图 册 


32 直 长 轴线 锻件 模具 
直 长 轴线 热 锯 件 及 其 锤 银 模具 如 图 3-19 一 图 3-33 所 示 。 





| 


128 
未 注 脱 模 斜 度 7 , 圆 角 半 径 R2。 
图 3-19 惰 轮 轴 热 锻件 









































0 惰 轮 轴 锤 锯 模 (10kN) 


图 3-2 
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(1) 坯料 尺寸 %48X342 (3 件 ), (2) 最 后 一 件 调头 锻 出 ， 不 需要 来 钳 料 头 。 
上 模 材 料 5CrMnMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC, 下 模 材 
料 5CrMnMo, 工作 表面 硬度 39 一 44HRC, 燕 尾 表 面 硬度 33 一 38HRC 。 


49.2 

















46.2 





57.8 








9.7 





36.5 








1. 未 注 脱 模 斜 度 7 
2. 未 注 圆 角 R2; 
3. 尺 寸 接 交 点 注 。 





图 3-21 齿轮 轴 热 锻件 





| 锁 扣 间隙 0.3 由 下 模 做 出 





燕尾 中 心 线 
键 槽 中 心 线 
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上 模 材 料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42— A7HRC, #& EE 38 #EEFREF 35— 40HRC; 下 模 材 
料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 399 一 44HRC, 燕 尾 表 面 硬度 33 一 38HRC 。 
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R3 a 
= 183 | 183 oi R10 
59.8 
のり 一 
30.5 30.5 | (120.8) _ x 
l. 
R12 5 
4 
未 注 出 模 斜 度 7"; 
未 注 圆 角 半 径 R2~R3。 














图 3-23 连 杆 热 锻件 


40 新 编 锻 模 图 册 














燕尾 中 心 线 














键 模 中 心 线 






































1. 制 坏 模 槽 采用 拔 长 一 卡 压 复合 模 模 ,不 需要 夹 银 料 头 。 
2. 坏 料 尺寸 为 28$X165。 
3. 全 处 打 模 具 号 。 


图 3-24 连 杆 锤 锻 模 (20kN) 





上 模 材 料 5CrMnMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表面 硬度 35 一 40HRC;， 下 模 材 
料 5CrMnMo, 工作 表面 硬度 39 一 44HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC。 
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1. 未 注 圆 角 R2。 
2. 未 注 斜 度 7 。 
3. 尺寸 按 交 点 注 。 


图 3-25 ”起 动机 连 杆 热 锻 件 


42 新 编 锻 模 图 册 





打印 处 






同 隙 0.15, 由 上 模 做 出 








の カー カ 放 大 
45 


で | 1. 坯料 尺寸 :840X270(2 件 ) 

_ 2. 工 步 : 深 一 拔 一 滚 一 终 锻 , 第 一 次 
「 滚 挤 的 作用 是 对 小 头 . 杆 部 及 大 头 所 需 材 
s 









































燕尾 中 心 线 
C 一 C 放 大 
4 一 4 放大 B 一 B 放 大 ング SN) 
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图 3-26 起 动机 连 杆 锤 锻 模 (10kN) 


上 模 材 料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35— 40HRC; 下 模 材 
料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 399 一 44HRC, 燕 尾 表 面 重度 33 一 38HRC 。 
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4 放大 
图 3-27 主动 轴 热 锯 件 及 锤 锯 模 (20kNN) 图 3-28 转向 节 轴 热 锻件 及 锤 锻 模 (50kN) 
- | | ° 
"a HON NN ` | | ` 
222 ss 
4 一 4 放大 
由 














图 3-29 销 轴 热 锻件 及 锤 锻 模 (10kN) 图 3-30 连接 头 热 锻件 及 锤 银 模 (10kN) 


新 编 锻 模 图 册 
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119 














300 (3 件 ) 














图 3-32 ”杠杆 热 锻 件 及 锤 锻 模 (20kN) 


图 3-31 手柄 热 锻 件 及 锤 锻 模 (10kN) 
































惰 轮 轴 热 锻件 及 锤 锻 模 


图 3- 33 
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3.3 # HH 413 ZE Fie B. 
弯曲 长 轴线 锻件 及 其 锤 锻 模具 如 图 3-34 一 图 


3-64 所 示 。 
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1. 未 注 脱 模 斜 度 7， 圆 角 R2 。 
2. 尺 寸 按 交点 注 。 














交 于 分 模 线 





图 3-34 转向 杆 热 锻件 




















上 模 Q 
Ye ss り 
I < ` ` j 
站 < 十 
打 模 号 な の に a 
8 
下 模 | | “ 
| a... 
0 ※ 
楼 是 | 
< 
る 
一 8 
植 中 心 2 
) 
_4 
由 于 在 模 锻 造 上 拔 长 = 
很 长 的 杆 部 无 法 操作 ， 
因此 采取 自由 银 拔 长 。 
而 自由 锻 拨 长 后 将 产 
生 较 大 弯曲 ， 因 此 设 a 
置 了 成 形 模 槽 以 便 校 の 
直 。 
= = x 5 /3 
Lo | 
60 40 14 w. ! 











36.5 


A7( 下 模 ) | | 
AS5( 上 模 に 


に 225 站 R5( F Eš) 
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图 3-35 ”转向 杆 联合 模 锯 锤 锻 模 (30kN) 





1000 


R30.4( 上 模 ) 
R25( 下 模 ) 








先 平 锻 制 坯 (上 图 )， 
再 经 自由 银 拔 长 杆 部 ， 
最 后 在 模 银 锤 成 形 模 醒 
中 校 直 并 转 90 终 银 。 
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下 模 材料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 39 一 40HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC: 上 模 材 
料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表 面 硬 度 35 一 40HRC 。 
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4 放大 
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图 3-36 调节 杆 热 锻 件 及 锤 锻 模 (10kN) 
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图 3-37 手柄 热 锻件 及 锤 锻 模 (10kN) 
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新 编 锻 模 图 册 















































图 3-39 转向 臂 热 锻件 及 锤 银 模 (20kN) (一 
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1. 未 注 脱 模 斜 度 5, 未 注 圆 角 R3。 
4.6 2. 尺寸 按 交 点 注 。 





图 3-41 左 又 板 热 锻 件 


50 


新 编 锻 模 图 册 











上 模 








上 [一 









燕尾 中 心 线 


键 槽 中 心 线 








1. 锻件 落差 较 大 ,一 般 需 在 模具 上 采 
用 平衡 块 式 锁 扣 , 而 此 模具 采用 了 
倾斜 式 平衡 锁 扣 , 简化 了 模具 结 梅 ， 
但 出 模 斜 度 与 锻件 图 相差 较 大 。 


_ 人 4 


图 3-42 左 义 板 锤 锯 模 (20kN) 


420 











下 模 





2. 坏 料 尺寸 为 6248X280。 
3. 模 锻 工 步 . 弯曲 并 压 扁 . 终 锻 。 
4. 在 < 处 打 各 种 标记 。 





上 模 材 料 5CrMnMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表面 硬度 35 一 40HRC:， 下 模 材 
料 5CrMnMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC。 


£ E 4 j 
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图 3-43 





未 注 脱 模 斜 度 7 ; 圆 角 半 径 R2。 
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3-44 制 动 杠杆 锤 锻 模 (10kN) 














1. 坏 料 尺 寸 636X155。 

2. 此 锻件 有 一 很 短 在 细 颈 部 
分 ( 热 锻件 图 4 一 4 处 )， 

此 模具 没有 设置 拔 长 或 深 
挤 模 槽 ,而 在 弯曲 模 槽 中 
进行 局 部 压 扁 。 

3. 为 便于 机 加 工时 钻 中 心 孔 , 终 银 模 醒 前 后 
各 有 一 个 910 的 小 圆柱 敷料 , 切 边 时 将 圆 
柱 切 除 后 可 得 到 一 个 P10 的 圆 形 平面 在 此 
平面 处 销 中 心 孔 很 方便 、 准 确 。 
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下 模 材 料 5CrMnMo， 工 作 表 面 硬度 39— 40HRC, 燕 尾 表 面 硬 度 35— 40HRC; 上 模 材 
料 5CrMnMo, 工 件 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC。 


196.9 








在 此 范围 内 由 2?40.6 








均匀 过 渡 到 长 圆规 面 








53.8 














1. 未 注 出 模 斜 度 7。 
2. 未 注 圆 角 R2。 
3. 尺 寸 按 交 点 注 。 


图 3-45 转向 节 臂 热 锻件 


r 上 模 
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翻新 后 最 小 





燕尾 中 心 线 





17 




















键 槽 中 心 线 








1. 款 料 尺 寸 4$x473(2 件 )。 

2. 两 件 调头 锻 ， 不 需 夹 钳 料 头 。 

3. 下 模 弯曲 模 槽 的 最 低 处 做 出 倾 
#HHH(DLE- FE) 便 干 清 除 気 
化 度 。 
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cn 


132 





























图 3-46 ”转向 节 臂 锤 锻 模 (20kN) 
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下 模 材 料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 39 一 44HRC, 燕 尾 表面 硬度 35 て 40HRC, 上 模 材 
料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表面 硬度 35 一 40HRC。 
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Qi 
RS 
R10 | | 
1. 未 注 斜 度 7"。 





2. 未 注 贺 角 R2。 
47.7 3. 尺 寸 接 交点 注 。 





图 3-47 踏板 杠杆 热 锻 件 


240.510 (上 模 ) 
240-005 (下 模 ) っ 


5 i 局 | 一 

° +” | oe R8 (上 模 ) ご s 
7 Al0 | ` lk A10( 下 模 ) 是 Š 
上 模 -| BE 1 JE AI0 が 5 1 AN 本 
トー N <N | 3 ⁄—— AoR20 Y 





4 放大 

















120 





下 模 








注 : 


这 4 个 小 圆柱 是 
根据 机 加 工 要 
求 面 加 的 敷料 , 
切 边 时 将 其 切 














1. 坏 料 尺寸 250X135。 
2. 二 表示 在 该 处 打 模 具 号 等 标记 。 























图 3-48 财 析 杆 杆 锤 铀 模 (20kN) 
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上 模 材 料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42~47HRC, 燕 尾 表 面 便 度 35— 40HRG; 下 模 材 
料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 39 一 44HRC, 燕 尾 表面 硬度 35 一 40HRC 。 
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の 23.3 





1. 未 注 脱 模 斜 度 7 未 注 圆 角 半径 Z2。 
2. 尺寸 按 交 点 注 。 


图 3-49 E X FF Au EE: E 





上 模 





下 模 
燕尾 中 心 线 
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(1) 锻造 工 步 : JOY, e@# HH. eja, 26. JK pa BJ F 8 š I#H 2Ë Z 2 Eš LE E pd; 
(2) 坯料 尺寸 为 $60X300; (3) 在 毛 边 仓 部 与 压 扁 面 间 用 斜面 过 渡 (見 DーD 前 面 ) 是 为 


了 ザ ガザ 大庄 局面 。 
上 模 材 料 5CrNMo, 工作 表面 硬度 42~47HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 て 40HRC, 下 模 材 料 


5CrNiMo, 工作 表面 硬度 39~44HRC, 燕 尾 表面 硬度 35 一 40HRC。 


の 18.3 
人 9.15 











R11.2 





125.9 





30.5 




















l. x 未 注 圆 角 R2。 
2. 尺 寸 按 交点 


图 3-51 拉 辟 热 锯 件 


5 







H—H 
ヽ 


打 模 具 号 








高度 320 











翻新 后 最 小 



























































4 
| 至 下 模 燕 尾 275 人 
45 
31 
“2 5 
216 || Kx 
° 
& 
9 
" IË 
= PAY2 82: 
25 25 
220』 ps Ñ 
wk 1 _ R20 
R23 
R2 オー 
a © NN 
8 R20 
R8 NZ 
1 | 10° 
下 RS 
Q 
Y 
32 
_ 40° 
至 上 模 燕 尾 275 














3-52 拉 臂 锤 锻 模 (10kN) 











C 
RS 
| fa 

N N+ Ww 
651 |. (/¿ ° 

` 12 
AR1201 | 12 
x の 











1. 坏 料 尺 寸 638X260(2 件 ) 

2. 采 用 纵向 锁 扣 ,以 限制 细 长 
杆 类 银 件 的 横向 错 移 。 

3. 两 件 调头 银 , 不 需 夹 钳 料 头 。 
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上 模 材 料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42— A7HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35— 40HRC; 下 模 材 
料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 399 一 44HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC。 


R5 


由 R5 均 匀 过 渡 到 有 RR2 


4 放大 










由 R6 均 义 
过 渡 到 RR3 





571( 用 于 切 边 模 569) 





4 























此 范围 内 厚 Ë = 
CH 6.1 a 
ンク 
C—C 由 D 一 D 到 G 一 G 等 厚 
7.1 CN に 
s. Z 在 80 长 度 上 厚度 由 7.1 均 多 
过 渡 到 6.1 
だ 一 由 一 剖面 均匀 过 渡 到 另 一 剖面 
化 
Wy 
) 18.3 
6.1 











1. 未 注 岡 角 2。 
2. 出 模 角 7? 
3. 收 缩 率 15%。 


图 3-53 ”操纵 杆 热 锻件 


62 新 编 锻 模 图 册 









打 模 具 号 10 35 


高 度 410 








翻新 后 最 小 

















链 档 中 心 线 























1. 坏 料 尺寸 225X885。 
2. 坯 料 先 经 500t 平 锻 机 制 坯 , 径 三 个 聚集 工 步 
后 坯料 尺寸 如 下 图 : 











3. 平 锻 制 坯 后 需 磨 去 毛刺 并 重新 加 热 ， 再 狂 锻 。 
图 3-54 ”操纵 杆 联 合 轮 载 锤 锯 模 (20kN) 


下 模 材料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 399 一 44HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35— 40HRC; 上 模 材 
料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42~47HRC, 燕 尾 表 面 硬 度 35 一 40HRC 。 






































第 3 章 4 k # j 63 
0.7 33.9 27.4 
s" R13.2 
B S B 
82. WN ES 
A10 / | ` ™ 
I R10 
ご 
3 
z 26.4 
入 回 
Q = 5 
m= 67 
bd 
ふう 
ーー* 
`D 
Co 
治 
276 


107.1 














叉 日 内 脱 模 斜 度 10 





43.7 





图 3-55 





1. 未 注 脱 模 斜 度 7: 





2. 未 注 岡 角 3。 


R16.7 
R16.7 





前 蹄 片 热 锯 件 
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下 模 材 料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 39— 44HRC, 燕 尾 表面 硬度 35 て 40HRC, 上 模 材 
料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表面 硬度 35 一 40HRC 。 














度 400 


高 





翻新 后 最 小 














上 模 下 模 | 


























375 








175 
ü 
= 





3 1 坯料 尺寸 648X260。 
B; 2. 在 多 处 打 模 具 号 等 标记 。 














图 3-56 前 蹄 片 臂 锤 锻 模 (15kN) 


4 一 4 放 大 


RS 
ZR3 
2 
间隙 0.3 由 下 模 做 出 如 
至 下 模 燕 尾 300 
40.6 


R10 
30° 


R3 


58 





间隙 1 由 下 模 做 出 





101.5 





间隙 1 由 下 模 做 出 





R10 


ンズ 人 T3060 至上 模 燕 尾 


71 
R10 


间隙 1 
由 上 模 做 出 





70 


43 























3-56 


























前 蹄 片 辟 锤 锯 模 (15kN) (2) 





G9 


新 编 锻 模 图 册 





























连 杆 盖 热 锻件 及 锤 锯 模 (20kN) 


图 3-57 








B\ 
锁 闭 钩 热 锻件 及 锤 锻 模 (10kN) 




















图 3-59 


3-58 xu IF phi b (50kN) 
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185 











el BT 一 


RBI 
Z i | ; 
/ | 上 L 


c. BL 
图 3-60 “操纵 杆 热 锻件 及 锤 银 模 (20kN) 



































一 C 放 大 B 一 B 放 大 


NZ ss 7 
yK 


N ビ 


























图 3-61 制 动 臂 热 银 件 及 锤 锻 模 (10kN) 


新 编 锻 模 图 册 





05[O 























955 
































锤 锯 与 平 锯 在 一 火 中 完成 


曲柄 热 饭 件 及 联合 模 锯 锤 锯 模 (10kN) 


图 3-62 








二 二 中国 
4; 


| 


| 








の 40 








4 一 4 放大 











在 切 边 压力 机 侧 滑 块 上 进行 热 弯 曲 
图 3-63 叉 架 热 锻件 及 联合 模 锻 锤 锻 模 (20kN) 


B—B 放大 


人 























= ç € 


= 2 T #* 


69 


70 新 编 锻 模 图 册 





320 














N 5 


4 し - -I BL 先 在 拔 长 台 上 技 出 两 问 
图 3-64 离合 又 热 锻 件 及 锤 锻 模 (30kN) 


34 义 类 锻件 模具 
又 类 热 锻 件 及 锤 银 模 如 网 3-65 一 图 3-79 所 示 。 




















1. 未 注 圆 角 半 径 R2。 
2. 未 注 脱 模 角 7: 





图 3-65 前 托 钧 热 锻件 


£ E 4 j 


71 












































4—A B—B 
ンス 、 R20 
〆 
30 A20 15° 
15. 
翻 折 后 最 小 闭合 高 度 410 
300 300 
165 165 
= = 
s m cn 
21 1 RS 
MS 次 = 
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图 3-66 ”前 托 钩 锤 锻 模 (20kN) 


(1) 坏 料 尺寸 为 ぁ 54X408 (2 件 週 共 般 ), (2) 顶 银 模 槽 上 、 下 模 间 预先 安排 了 3mm 
错 移 ， 以 抵消 锤 击 时 的 错 移 ; (3) 前 托 钧 分 左 、 右 两 种 ， 其 区 别 是 钩 尖 部 分 向 左 、 右 两 个 方 
问 弯 曲 。 锯 造 时 ， 左 、 右 托 钓 都 在 同一 锤 锯 模 上 锻造 成 型 ， 切 边 后 分 别 在 两 套 压 弯 模 上 弯曲 
而 成 。 

下 模 材料 5CrNiMo， 工 作 表 面 硬度 399 一 44HRC, 燕 尾 表 面 硬 度 35 一 40HRC; 上 模 材 
料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42 一 46HRC, 燕 尾 表 面 硬 度 35 一 40HRC。 











72 新 编 锻 模 图 册 











216.2 










1. 未 注 岡 角 2。 
2. 未 注 斜 度 7 。 
3. 尺寸 按 交 点 注 。 














图 3-67 结合 义 热 锯 件 













235101( 上 模 ) 80 
W.S 234.6-0 1 (下 模 ) 3 “his 
さら MO に Cn Í 3 - 
Ne ush esa 
タル ググ US JJ l | 
Š R5( 上 模 ) 8 





A3( 下 模 ) 





下 模 








0.1 F: 
15040 下 模 250 











1. BL 寸 の 32X340(4 件 ) 
2. 他 表示 在 该 处 打 横 具 号 等 标记 。 








图 3-68 ZZ S hik a (10kN) 
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下 模 材 料 5CrMnMo, 工作 表面 硬度 39— 44HRC, 燕 尾 表 面 便 度 35— 40HRC; 上 模 材 
料 5CrMnMo， 工 作 表 面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC 。 


48.8 





22.3 22.3 











R15 预 锻 用 


如 67 




















1. 未 注 脱 模 斜 度 7 , 
2. 未 注 贺 角 半径 R2。 
3. 尺 寸 按 交 点 注 。 


图 3-69 换 挡 又 热 锻件 


74 新 编 锻 模 图 册 
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に | レレ の 
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ング Ü 
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一 イト で 
+ Ë 
m: 
下 模 机 三 三 Y 1 











la. 





90 
2 R20 yun 420 
š AAA 人 人 以 


| IS 
I ile T KN 


a 1. 坯料 尺寸 534X410(3 件 )。 
2 ”2. 为 了 使 632.5 同性 在 终 贸 时 以 铂 相 方式 充满， 在 预 锯 时 将 该 


圆柱 部 分 改 细 并 加 长 
3. 在 又 尖 部 的 一 侧 加 了 lmm 倾斜 的 数 料 , 目的 是 补充 切 边 时 


“ 拉 肉 ”引起 的 变形 。 


~ 
_ L 























图 3-70 换 挡 又 锤 锻 模 (10kN) 





下 模 材 料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 39— 44HRC, 燕 尾 表面 硬度 35 一 40HRC;，， 上 模 材 
料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表面 硬度 35 一 40HRC 。 





375 
















































# 33 & k # 75 
14.2 
头 部 脱 模 角 7 
0.4 
= 
时 叉 身 脱 模 角 5 
še 
= 
= 
20” 
| | 
10.6 未 注 圆 角 半径 R1.5。 
图 3-71 变速 又 热 锻件 
/A B—B 
< s. 
の 
NN 
° ç 
= 
已 D—D C—C 
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132 
图 3-72 
















レン Kt. 
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/ 
3 めす 
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变速 叉 锤 锻 模 (15kN) 





翻新 后 最 小 





Y 
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(1) 坏 料 尺寸 %39 一 160; (2) 预 银 模 槽 处 双 点 画 线 为 锻件 轮廓 。 
下 模 材料 5CrNiMo， 工 作 表 面 硬度 399 一 44HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35— 40HRC; 下 模 材 
料 5CrNiMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC。 


























23 3 _ 96.4 
12 2 72 
36 cn 
| *2 Co 
か 
> 1 
° 15.2 15.2 
ç 
ゃ ジ 
173 | Š 
打 模 号 、 零 件 号 
44.7 
12 2 
1. 未 注 脱 模 斜 度 7， 
圆 角 半径 R2。 
2. 尺 寸 按 交点 注 。 




















图 3-73 ”变速 义 热 锻件 
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打 模 具 号 . 钢 号 


AN っ 


上 模 ” | や 
— > Gl fa Ens Il) 
= í J 天 一 光志 省。 











325 








as. l 











1. 坯 料 尺 寸 G50X115。 

2 .平衡 锁 扣 上 , 终 银 模 醒 后 部 开 了 醒 ， 
目的 是 为 了 便于 吹出 氧化 皮 。 

3. 此 模具 将 不 对 称 闭 口 式 滚 挤 模 醒 设 置 

Y 在 倫 曲 的 分 模 面 上 , 因 此 在 深 拉 的 同 

" 成 形 作 用 ,还 起 到 弯曲 模 醒 

的 作用 。 




















图 3-74 变速 又 锤 锯 模 
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4 放大 























图 3-74 变速 叉 锤 锻 模 (ZE) 











图 3-75 第 一 轴 热 锻件 及 锤 锻 模 (20kN) 
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图 3-77 E X Du E hioa (20kN) 
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由 
の 21 











B 
图 3-79 升降 臂 热 锻件 及 锤 锻 模 (30kN) 
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3.5 枝 牙 类 锻件 模具 
枝 芽 类 热 饿 件 及 其 锤 饿 模 如 图 3- 80 一 图 3-83 所 示 。 


























图 3-80 摇 杆 热 锯 件 及 锤 锻 模 (10kN) 









= A 
ンジ ンー ニニ ーー ニー ペク 






































图 3-81 连 杆 热 锻件 及 锤 锻 模 (20kN) 


T: Ë Z 58 %⁄ 1⁄2 
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4| 4 一 4 

















图 3-82 Wr gs Ku PF phi e (10kN) 














3-83 连接 臂 热 锻件 及 锤 锻 模 (10kN) 
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3.6 多 件 模 锻 模 具 
多 件 模 锻 的 热 饿 件 及 其 锤 锯 模 如 图 3- 84 一 图 3-93 所 示 。 


4—4 jo 16.2 





4.1 
R3 








< 












1. 未 注 斜 度 5。 
2. 未 注 圆 角 R1.5。 


图 3-84 分 离 杆 热 锯 件 








R3( 上 模 ) 


260 





JSC 上 税 ) 
9 R3 
N 


mi 
— 




















1. 坯料 尺寸 216X245。 
2. 锻 模 有 两 个 终 锻 模 模 。 





4. 符号 る 表示 在 此処 打 模 具 
号 等 标记 











图 3-85 ZEGFFBRIRER (10kN) 
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上 模 材 料 ; 5CrMnMo, 工作 表面 硬度 42 一 47HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC; 下 模 
材料 5CrMnMo, 工作 表面 硬度 39 一 44HRC, 燕 尾 表 面 硬度 35 一 40HRC。 


460(8 件 ) 


b—B 


NS 








260(4 件 ) 





の 34 






























































图 3-86 此 轮轴 锤 锻 模 (10kN) 图 3-87 轴 销 锤 锻 模 (10kN) 
385(4 件 ) 
540(6 件 ) 












































图 3-88 吊 链 环 锤 锻 模 (10kN) 图 3-89 轴 臂 锤 锻 模 (20kN) 
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の 15_03 
の 31 寺 0.4 
の 44.6 
$5840.5 








齿 形 表面 不 得 有 和 氧化 皮 。 
图 3-94 齿轮 热 锻件 


60° 


齿 顶 倒 圆 RO.1 


按 铣 刀 半径 定 

























$40.5.0 02 





の 29.33 土 0.1 





14.63 土 0.02 
渐 开 线 














材料 : 球墨 铸铁 
图 3-95 齿轮 电极 


s 605 42 
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NN Ë 11 模 座 俯视 图 
トン | 





=Z 





3 1. 坯料 尺寸 : ぁ 55X22T1。 
2. 凹 模 用 二 屋 預 記 力 狙 合 凹 模 , 
凹 模 与 内 圈 间 锥 度 1 80， 内 圈 与 中 间 圈 
间 锥 度 1 20， 中 间 圈 与 外 圈 间 锥 度 
1 1 :15。 
3. 在 凹 模 上 对 应 第 一 上 考 开 一 出 气 
孔 ， 共 11 个 通气 孔 ， 气 体 经 整 板 上 环 
形 槽 汇集 到 模 座 上 的 两 个 出 气孔 排出 。 
4. 冷却 水 通道 为 螺 距 12 的 方形 
螺纹 。 
5. fF 1. 2. 3. 4. 5. 7. 16. 17 
组 成 通用 模 座 。 
6. 硬 质 合金 凹 模 采 用 电 火 花 加 工 、 
电极 见 图 3-95。 


Z ; 





































































































进出 水 接头 2 20 钢 
外 圈 1 40Cr 35—40HRC 
r 5: JE Jš 1 3Cr2W8V 43—47HRC 
凸 模 垫 板 1 3Cr2W8V 43~47HRC 
凸 模 1 3Cr2W8V 46—50HRC 
螺钉 M16 X85 6 45 钢 225—250HBW 
内 圈 1 3Cr2W8V 46—50HRC 
中 间 圈 1 T10 46~50HRC 

9 柄 移 凹 模 1 YG15 

8 顶 杆 1 Cr12 48—52HRC 

7 螺钉 M24 X120 6 225~250HBW 

6 止 模 垫 版 1 Cr12 45—50HRC 

5 热 板 1 3Cr2W8V 46—50HRC 

4 模 座 1 45 制 225 一 250HBW 

3 下 项 料 杆 1 Cr12 48—52HRC 

2 螺钉 M12X65 3 

1 底板 1 40Cr 45—50HRC 

序号 名 多 数量 材料 £ 注 


图 3-96 ”上 趣 轮 高 速 锤 锻 模 
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图 3-97 支架 开 式 模 锯 
a) 坯料 b) 锻件 c) 模具 
1 一 上 套 圈 2、4 一 匆 粗 台 ” 3 一 下 套 圈 5 一 键 块 。”6 一 上 模板 7 一 上 热 板 8、9、11、12、14、15 一 横 铁 
10 一 定位 套 圈 13 一 导 柱 16 一 下 垫 板 17 一 下 模板 
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图 3-98 底座 锻件 可 分 四 模 的 模具 ? 

a) 底座 锻件 的 毛坯 b) 挤 压 工 步 © の 垂直 可 分 的 挤 压 模 具 

1 一 顶 出 杆 2、7 一 上 、 下 垫 板 3 一 凹 模 杜 ”4 一 哈 夫 四 模 5 一 凸 模 6 一 上 模 板 8 一 固定 板 9 一 凸 模 
一 整体 钙 模 ”11 一 镶 件 ”12 一 项 杆 13 一 凹 模 座 14 一 下 模 板 15 一 推 杆 ”16 一 下 垫 板 
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6 微 粗 全 高度 固定 。 


图 3-99 ”传动 齿轮 锤 银 模 (10kN) 图 3-100 中间 齿轮 锤 锻 模 (20kN) 


新 编 锻 模 图 册 
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图 3-102 具 圈 锤 锯 模 (50kN) 





图 3-101 齿轮 锤 锯 模 (10kN) 
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图 3-103 差 动 器 又 锤 锻 模 及 热 锻 件 
a) 模具 b) 热 锻件 


= ç € 


= 2 T #* 
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图 3-104 支架 银 件 
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图 3-106 
a) 用 和 斜 杭 紧 固 

















图 3-107 


a) 用 斜 横 紧 











整体 式 银 模 
b) 、c) 用 压板 紧 
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固 b) 用 止 动 螺钉 紧 
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4 一 上 模 支 座 5 一 螺母 ”6 一 下 模 固 定 圈 7 一 下 模 座 


3 一 导 套 


8 一 売価 





2 一 导 柱 


1 一 上 模 座 


11 一 凹 模 12 一 凸 模 





9 一 硕 杆 “10 一 螺 守 
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图 3-109 闭 式 直通 锯 模 
1 一 上 模板 2 一 上 模 ”3 一 上 模 圈 4 一 上 模 5 一 下 模 ”6 一 下 模 垫 加 7 一 下 模 活 动 锐 块 ”8 一 下 模 座 ”9 一 顶 杆 





の 101.5 























1. 未 注 岡 角 3, 腕 模 斜 度 7* 
2 .收缩 率 1.5%。 








4 一 4 
在 M 段 内 从 4 一 4 断面 的 R8 均 匀 转 变 为 R3 














在 HH 段 内 从 4 一 4 断面 的 R8 均 匀 转 变 为 R10.2 








图 3-110 凸 缘 又 热 锻 件 
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1. 未 注 圆 角 R3，, 脱 模 斜 度 7。 
2. 收缩 率 1.5%。 


图 3-112 转向 节 热 锻件 
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3-113 转向 节 热 锻 模 
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在 本 部 断面 1 -T、TT 相思 町 IV_IV 及 V_V 
处 各 作 样 板 一 个 I 一 I 剖 面 位 置 由 作 圆 确定 





1 未 注 岡 角 2, 脱 模 斜 度 7 。 
2. 收 缩 率 1.5%。 


图 3-114 连 杆 热 锻件 
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3-115 ” 连 杆 热 锻 模 
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L.1ERBI8 82, 脱 模 斜 度 7 。 
2. 收 缩 率 1.5% 。 
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翻新 后 最 小 高 度 320 









































图 3-117 后 制动器 摇 臂 热 锻 模 
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图 3-118 
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图 3-119 
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1. 未 注 圆 角 R3 , 脱 模 斜 度 7 。 
2. 收 缩 率 1.5%。 


前 减 振 器 支架 锻件 
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图 3-122 离合 需 拨 义 热 银 件 
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高 度 410 
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3-123 ”离合 器 拨 叉 热 锻 模 























OLL 


T: Ë Z 58 %⁄ 1⁄2 














707.5 





28.4 178.1 329.9 

F で >| 11.7 ・ 
第 1.6 连 -| Th > 
iF. A BE s | 二 Ra B 
4 | 117 -117 | 引 | | 
| 11.7 | JI uz 「 | | し = | し kk] 
Ul | S . 
-一 一 W K 

FE 
~~ 


4 オ 
1 | Ce \ | E に 
第 3.4 连 杆 轴 颈 ES 月 全 5 
| il | AZ. U 111 
IN 1. 


) | ` 
4 
~ 


第 2.5 连 杆 轴 人 颈 

















| — 





lk_ の 
J 
3 
——N. 
wasu 
み 106.5 






































3-124 曲轴 热 锻件 
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41 摩 压 模 模 架 
摩 压 模 模 架 如 图 4-1 一 图 4-8 所 示 。 
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图 4-4 方 模块 摩 压 模 模 架 (1600kN) 











模块 应 设 导 销 





图 4-3 方 模块 摩 压 模 模 架 (3000kN) 











图 4-5 方圆 模块 通用 模 架 (1600kN) 
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116 新 编 锻 模 图 册 





4.2 一 般 摩 压 模 
一 般 摩 压 模 如 图 4-9 一 图 4-16 所 示 。 



























































B 一 B 放 大 























1. 未 注 圆 角 R2， 
2. 未 注 脱 模 角 7”。 


图 4-9 连 杆 热 锻件 
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图 4-10 连 杆 热 锻 件 摩 压 模 (4500kN) 


翻新 后 最 小 高 度 240 
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上 模 5CrMnMo， 工 作 表 面 硬 度 38— 2HRC, 燕 尾 表面 硬度 32 一 37HRC, 下 模 
5CrMnMo, 工作 表面 硬度 38—42HRC, 燕 尾 表 面 硬度 32 一 37HRC 。 


(1) 预 锻 槽 槽 杆 部 B B. C C. D D 三 个 截面 外 形 均 匀 过 渡 ; 


(2) 预 锻 模 槽 除 几 


上 给 定 扩 十 外， 其 余 按 热 锻件 图 加 工 ; (3) 当 上 、 下 模块 高 度 翻 新 到 小 于 140mm BF, VF 


燕尾 部 分 与 其 他 部 分 硬度 相同 , 均 为 38~~42HRC。 
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新 编 锻 模 图 册 
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4-11 柱 塞 柄 锻件 及 摩 压 模 (1600kN) 
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图 4-12 调节 叉 锻 件 及 摩 压 模 (750kN) 图 4-13 摆 杆 锻件 及 摩 压 模 (1600kN) 
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图 4-14 钩子 锻件 及 摩 压 模 
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图 4-16 和 下摆 杆 锻件 及 摩 压 模 
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4.3 稚 挤 摩 压 模 
答 挤 摩 压 模 如 图 4-17 一 图 4-21 所 示 。 

















图 4-18 壳 体 锻件 及 热 挤 摩 压 模 





122 新 编 锻 模 图 册 











工 步 IT 接 长 凸 模 














图 4-19 杯 形 件 锻 件 及 热 挤 摩 压 模 
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阶梯 轴 锻 件 及 铀 锻 摩 压 模 


图 4-20 


124 新 编 锻 模 图 册 



































图 4-21 Úm E PEN E EE k Ea 
44 其 他 摩 压 模 
其 他 摩 压 模 及 附件 如 图 4-22 一 图 4-49 所 示 。 
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图 4-22 齿轮 热 锻 件 
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126 新 编 锻 模 图 册 
19 下 模 座 1 45 正 火 
18 垫圈 20 4 
17 弹 千 垫圈 20 4 
16 螺钉 M20 X65 4 
15 下 模 垫 块 1 3Cr2W8V 44—48HRC 
14 F i ti pk Pe pk: 1 3Cr2W8V 44~48HRC 
13 Jy JJ Ë] 1 3Cr2W8V 38~44HRC 
12 顶 杆 1 3Cr2W8V 48—52HRC 
11 [H| 1 3Cr2W8V 48—52HRC 
10 压 圈 1 40Cr 40—45HRC 
9 压 紧 套 圈 1 45 
8 号 模 1 5CrMnMo 44—48HRC 
7 压缩 弹 得 3 
6 冲 头 1 3Cr2W8V 48—52HRC 
5 垫圈 16 1 
4 m q #a B] 16 1 
3 螺钉 M16 X75 1 
2 拉杆 3 40Cr 调 质 
1 上 模 座 1 5CrMnMo 44— 48HRC 

序号 名 你 数量 材 料 备 注 

















图 4-23 齿轮 精 锻 摩 压 模 (3000kN) (ZE) 


(1) 坯料 尺寸 为 $35, 需 用 锯床 下 料 。 坯 料 经 预 锋 、 酸 洗 后 进行 精 锻 ， 预 锯 形 状 为 
<=. AH Mos Wi. 区 风 闪 却 。(2) 上 筑 由 冲 头 和 导 柱 两 部 分 组 成 ， 用 拉 本 各 





连接 成 一 体 ， 其 目的 是 使 冲 头 尚 未 接触 环 料 时 ， 导 模 先 靠 弹 自 的 压力 压 在 凹 模 上 ， 便 于 充 
满 。 三 个 弹 和 车 的 总 压力 均 为 120kN。 也 可 不 用 弹 和 个 将 导 模 直接 紧 固 在 模 座 上 使 用 。 




















图 4-25 锥 齿轮 锻件 用 胎 模 


图 4-24 锥 齿轮 锻件 


1 一 凸 模 “”2 一 锻件 ”3 一 模 套 4 一 下 热 
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图 4-26 链 轮 锻件 图 4-27 链 轮 锻件 用 胎 模 
1 一 锻件 ”2 一 模 套 ”3 一 模 热 


























a) b) 
图 4-28 法 兰 锻件 


外 套 H£ 
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2 一 3 I 
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图 4-29 法 兰 锻件 用 胎 模 
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图 4-30 上 凸 肩 法 兰 锻件 及 胎 模 
1 一 热 模 ”2 一 套 模 











图 4-31 二 台阶 支承 法 兰 锻件 及 胎 模 
1 一 垫 环 ”2 一 模 体 




















图 4-32 长 杆 圆 销 锻件 及 胎 模 
1 一 下 模 2 一 上 模 
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图 4-33 工人 字 人 齿轮 锻件 及 胎 模 
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b) 


c) 
图 4-35 初 锻 胎 模 锻造 金属 成 形 过 程 
a) 成形 前 b) 成形 中 <c) 成 形 后 
1 一 上 模 2 一 下 模 
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1 一 上 模 





图 4-36 
2 一 套 圈 


の 286-02 


中 ユー se 
マツ“ の ) 


2 i Jë Ea 图 4-37 初 锻 胎 模 
3 一 下 模 ”B 一 热 饭 件 


の 212 土 0.2 












142 土 0.2 







































= 3 | 下 模 |5CrMnMo40~44HRC 





2 | 套 圈 |45 钢 30~40HRC 














1 | 上 模 |5CrMnMd40 一 44HRC 
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+02 序号 | 名 称 | 材料 备注 
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图 4-39 
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图 4-38 终 锻 胎 模 
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锻件 材质 T2 钢 , 未 注 圆 角 R3 
深 不 通 孔 锻件 








图 4-40 深 不 通 孔 锻造 胎 模 
1 一 定位 套 2 一 凸 模 ”3 一 外 套 4 一 垫 板 
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图 4-41 毛坯 图 4 
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图 4-43 后 定位 套 


图 4-44 
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图 4-45 后 桥 半 轴 套 管 热 锻件 
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图 4-46 后 桥 半 轴 套 管 胎 模 


1 一 定位 套 2 一 凹 模 ”3 一 外 套 


132 新 编 锻 模 图 册 
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图 4-47 后 桥 半 轴 套 管 锻件 及 胎 模 
a) 外 套 b) mË c) 定位 套 
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a) 图 4-48 ” 锐 块 式 固定 模 
a) 模 体 b) Bp 
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固定 模 导 加 方式 


图 4-49 
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BE 


压 机 用 模 架 的 部 件 如 图 5-1 一 图 5-21。 
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23 油封 2 
45 挤 压 模 座 2 40Cr 22 盖 板 2 
44 下 顶 杆 2X4 40Cr 21 螺钉 M24X2 16 
43 垫 板 (翻新 用 ) 2 5CrNiMo 20 垫圈 24 16 
42 垫 板 (翻新 用 ) 2 5CrNiMo 19 压板 16 45 
41 螺钉 M42X 3X 180 4 18 螺钉 M24X2X155 16 
40 螺钉 M10X35 1 17 垫 板 2 5CrNiMo 
39 定位 销 2 16 油封 4 
38 定位 销 1 15 导 套 ぁ 120X380 2 
37 弾 筑 45X4.5X85 1 14 导 柱 $120X730 2 
36 垫圈 9 35 13 托 板 2 45 
35 螺钉 M52X 3X 240 5 12 螺钉 M10X25 8 
34 短 键 24.5X70 16 11 上 执 板 2 5CrNiMo 
33 螺钉 M8 X35 16 10 下 衬 套 2 20 
32 油封 2 9 下 项 杆 ( 翻 新 用 ) 2X3 |40Cr 
31 衬 套 2 20 8 下 项 杆 2 
30 TH FF 2 40Cr 7 螺钉 M20X2X6 24 40Cr 
29 上 顶 杆 2 40Cr 6 下 执 板 2 
28 螺钉 M6 X12 2 5 螺钉 M24X 2X 80 24 
27 螺钉 M16X80 2 4 螺钉 M10X 25 4 
26 定位 销 1 3 压板 4 45 
25 长 键 24.5X100 16 2 上 模板 1 ZG45 
24 螺栓 M24X2X110 16 1 下 模板 ] ZG45 
序号 名 你 数量 材料 序号 名 你 数量 材料 
图 5-1 锻压 机 用 模 架 ( 续 ) 
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5-2 下 模板 
































. 模板 上 下 两 平 配 间 均 不 平行 差 不 大 于 0.1。 


2. 纵向 两 键 槽 间 的 不 平行 度 不 大 于 0.03, 此 
两 键 槽 与 上 模板 上 的 两 键 槽 同时 配 作 。 


3. 纵向 键 模 与 横向 键 槽 的 垂直 度 在 100mm 内 
不 大 于 0.02。 


4. 热处理 硬度 为 34~38HRC。 
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1 1 向 两 平行 键 槽 应 与 下 模板 同时 配 
HT, 


2. 热 处 理 硬 度 30 一 40HRC。 
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硬度 28~32HRC。 
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图 5-4 下 执 板 
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图 5-5 上 垫 板 
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45~50HRC 
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硬度 45 一 5S0HRC 


用 于 新 模 


翻新 去 掉 32 时 用 

翻新 去 掉 45 时 用 s 4 ) 
翻新 去 掉 64 时 用 
图 5-7 下 顶板 
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Ra 1.6 
4 一 4 
_ 274 32-01 
A 137 
21 
60 | 60 > | | C3 
> | | | C3 _ | É 
C2 の 32 6X@22 に z 
1 1 
š 2 B ツ | J s 
ha 
| 14 
110 
/ 本 
i 人 る WN 
る NJ 
9 C1 
| | Cl 
< 人 [E] H| 0.1 
š 
Ww 
の |||23 nn に = 
BJ いつ 一 12 全 
Q 
网 | Ç 
; Š * HAY I 
os] | lp 
” 50 55 55 50 
の um 
の ws 
ST- ) 
" _ 
w + Cl 
『 一 
〇 A0.5 
が 5 ° 
Jae xai, ーー Kel 
= て 
| % a 14 12.5 
义 
_ Y | 
ZA 
と Cl 
| | | トー 1 
L221 3 | | | 
| ， | x C3 
16 
万 -L 0.02:100| C Ra 1.6 
dB2.85 ~3.0 
/Ra25 ( . 
图 5-8 垫 板 
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打 标 记 处 


26 7. 了 
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硬度 : 40~45HRC。 | テ "j yA ; 人 ` 


图 5-9 TY EFF 














の 54 土 0.01 





1. 渗 碳 层 深度 0.8-1.2mm。 
2. 淳 火 硬度 3?-60HRC。 





CN 





图 5-10 下 衬 套 


第 5 章 锻压 机 用 锻 模 143 








の 60 土 0.01 





1. 渗 碳 层 深 度 0.8 一 1.2mm。 Ra 25 
2. 济 火 硬度 55—60HRC, eS Q/) 
图 5-11 上 衬 套 














硬度 28 一 32HRC 
图 5-12 托 板 
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打 标 记 处 




















重度 45-50HRC。 ee ( rÍ ) 


图 5-13 压板 





1. 尖 角 倒 印 。 s.l V) 


2 硬度 3?--40HRC。 


图 5-14 垫圈 
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挤 压 下 模板 


图 5-16 
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打 标 记 处 














45 一 SOHRC。 


图 5-17 上 項 村 
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图 5-18 翻新 用 项 杆 
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/Ra 12.5 ツ ) 
45—50HRC, (NZ) 


图 5-19 上 項 村 






Ra 6.3 





O 
L. ZZ 
/2 















图 5-20 備 心 定位 平 鍵 








45 一 S0HRC。 





(圆周 ) 打 标 记 处 


图 5-21 定位 平 键 





























B 24.9 
有 1 1⁄2B 
e 0.8 1.2 1.5 2.0 
l. 55 75 85 105 135 
标记 示例 : 








如 B=24.9 e=0.8 L=55 的 键 标 为 : 
BE B24.9X55X0.8 厂 标 XX。 


偏心 量 根据 调整 时 需要 而 选 定 。 


24.9 





55 75 85 105 135 


标记 示例 : 


如 B=24.9 1=55 的 键 标 为 : 
键 A24.9X55 厂 标 XX。 
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图 53-22 宽 座 式 模 染 
1 一 螺钉 2 一 热 板 3、11 一 螺钉 4 一 側 床 板 5 一 上 模板 6 一 側 定位 板 7 一 平板 8 一 下 模板 9 一 热 板 10 一 前 床板 
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图 5-23 长 轴 类 锻件 使 用 的 模 架 (1) 
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图 $-24 长 轴 类 锻件 使 用 的 模 架 (2) 
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5.3 回转 体 锻 件 使 用 的 模 架 (图 5-25) 















































图 5-25 回转 体 锻件 使 用 的 模 架 
1、3 一 螺 栓 2 一 后 定位 板 4 一 定位 销 5 一 婦 ”6 一 下 模板 7 一 压板 8 一 螺栓 
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图 5-26 组 合 的 窒 座 式 模 架 
1 一 镑 块 2 一 热 板 3、8 一 螺钉 4 一 斜面 圧 板 5 一 模板 
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5.5 十 字 键 式 模 染 


5.5.1 十 字 键 式 模 架 (1) (图 5-27 一 图 5-29) 
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图 5-27 十字 键 式 模 架 (1) 
1 一 模块 ”2 一 压板 ”3 一 中 间 热 板 4 一 热 板 5 一 键 ”6 一 定位 平 键 7 一 螺钉 


154 新 编 锻 模 图 册 





30 一 (该 处 衬 套装 完 后 缺口 应 对 章 ) 
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图 5-28 上 模板 
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480 土 0.2 


340 土 0.2 
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图 5-29 下 模板 
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5.5.2 十 字 键 式 模 架 (2) (图 5 一 30 一 图 5-37) 
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图 5-30 十字 键 式 模 架 (2) 
























157 


锻压 机 用 锻 模 


Sie 2 


第 





























[ 8 














= S @ 
































图 5-30 十字 鍵 式 模 架 (2) (ZE) 
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下 模板 


图 5- 31 
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图 5-33 
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图 5-34 上 热 板 
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材料 :45 钢 
淳 火 硬度 45 一 50HRC。 





( 仅 用 于 垫 板 和 模 座 连接 用 ) 


(由 周 ) 打 标记 (4XL) 


图 5-35 定位 平 鍵 





























材料 : 45 钢 ;热处理 硬度 45~50HRC。 


图 5-36 偏心 定位 平 鍵 
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图 5-37 镶 块 形式 


56 小 连 杆 终 锻 模 和 凸 模 终 锻 模 (图 5- 38、 图 5-39) 
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N. 间 队 0.3 由 件 1 做 出 
>| š 9 z 级 を 横 
图 5-38 小 连 杆 终 锻 模 下 模 ' s. B: 托 板 螺 和 
1— 2— 一 JJ 由 4 一 示 
1 一 上 模 2 一 下 模 3 一 回 位 弾 穫 i Asu | 


4、6 一 頂 杜 頂 杜 5 一 横 板 








新 编 锻 模 图 册 
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图 5-41 £ X ZH 1 























图 5-42 套 管 义 终 锻 模 具 


1 一 托 板 螺 钉 2 一 顶 杆 3 一 上 模 4 一 下 模 
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5.7 和 套 管 叉 热 锻件 及 其 锻 模 ( 較 5-40 
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套 管 又 预 锻 热 锻件 
































套 管 又 预 锻 模 


2 一 顶 杆 


图 5-44 


1 一 托 板 螺钉 


4 一 下 模 


3 一 上 模 
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图 5-45 套 管 又 制 坏 模 
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图 5 


58 万 向 节 又 热 锻件 及 其 锻 模 (图 5-46 一 





























图 5-46 J] h X E 
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图 5-51 万 向 节 又 铂 粗 模 


59 十 字 轴 锻件 (图 5-52 一 网 5-55) 
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图 5-52 十字 轴 锻件 


新 编 锻 模 图 册 









































图 5-53 十 字 轴 终 锯 模 





1 一 下 模 


2 一 下 模 镶 块 ”3 一 上 模 镶 块 4 一 上 模 座 5 一 上 項 杜 6 一 弹 得 
7 一 紧 固 螺钉 ”8 一 下 顶 杆 9 一 定位 键 
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_ 90 =l: 90 
图 5-54 十 字 轴 成 形 压 挤 锻件 


























图 5 55 十 字 轴 铀 粗 、 成 形 压 挤 模 
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5. 10 分离 义 锻件 及 其 锻 模 (图 5-56 一 图 5-61) 
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图 5-61 分 离 义 辊 锯 后 坯料 


倒 挡 齿轮 锻件 及 其 锻 模 (图 5-62 一 图 5-66) 
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图 5-62 倒 挡 齿轮 锻件 
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.12 ”前 轴 锻 件 及 其 锻 模 (图 5-67 一 图 5-73) 
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图 5-67 前 轴 锻 件 
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图 5-68 前 轴 终 锻 热 锻件 
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图 5-70 ”前 轴 顶 杆 
1 一 顶 杆 2 一 压 紧 螺母 ”3 一 顶 杆 座 ”4 一 回 位 弹 得 
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5.13 变速 杆 下 段 锻件 及 其 锻 模 ( 較 5-74 一 图 5-79) 


85.4 士 1.5 


























图 5-74 变速 杆 下 段 锻件 


86.7 


























图 5-75 ”变速 杆 下 有 段 终 锻 热 锻件 
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同 隙 0.3 
由 件 2 做 出 























图 5-76 变速 杆 下 段 终 锻 模 




















图 5-77 变速 杆 下 段 预 热 热 锻件 
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同 隙 0.3 
由 件 2 做 出 

















图 5-78 ”变速 杆 下 上 段 热 锻 模 
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图 5-79 变速 杆 下 段 制 坏 模 
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5. 14 495A 连 杆 体 零 件 及 其 锻 模 (图 5-80 一 图 5 
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38.5 
(34) 
つ 
a 
1. 未 注 脱 模 斜 度 为 7”"”， 未 注 圆 角 不 大 于 R3; 
2. 错 差 不 大 于 0. 5mm; 
3. 残留 飞 边 不 大 于 0. 6mm; 
4. 表面 缺陷 在 加 工 面 不 得 超过 所 在 处 加 工 余 量 之 半 ;， 非 加 工 面 不 得 超过 所 在 处 下 公差 ; 
5. 不 得 焊 补 修理 ; 
6. 杆 部 弯曲 度 三 0. 8mm: 
7. 除 中 心 线 及 注 明 公差 外 ， 其 余 均 为 mm 。 


图 5-81 495A 连 杆 体 锻件 
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1. 型 腔 尺寸 按 热 锻件 图 所 示 尺 寸 加 工 。 

2. 模 腔 公差 按 热 锻件 图 尺寸 各 方向 土 0.2，。 

3. 横 腔 表 面 粗糙 度 Ra 1.6 um ,其 余 未 注 部 
分 为 Ra 6.4 nm。 

4. 上 .下 模 闭 合 后 型 腔 各 方向 错 移 应 =0.15。 

5. 上 .下 模 热 处 理 硬度 44~48HRC, 碳 氮 共 
渗 加 回 火 。 


图 5-83 495A 连 杆 体 终 锻 模 
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型 腔 尺 寸 按 预 热 锻件 图 所 示 尺 寸 加 工 。 
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上 、 下 模 闭 合 后 








F s, 


上 、 下 模 热 处 理 硬 度 44 一 48HRC, Pk Hen] XK. 


图 5-84 495A 连 杆 体 预 锻 模 
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图 5-85 JE 3 JEE S Ra J 





a) 主 视 图 b) 俯视 图 c) 剂 面 图 
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图 5-86 495A 连 杆 体 切 边 模 ( 续 ) 
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图 5-87 495A 连 杆 体 的 整形 模 








5. 15 MAGNA 三 爪 凸 缘 锻 件 及 其 锻 模 (图 5-88 一 图 5-91) 
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图 5-88 MAGNA 三 爪 凸 缘 锯 件 
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" 240X240 時 
2200 
图 5-89 MAGNA 三 爪 凸 模 终 锻 模 
4 一 4 成 形 压 挤 下 模 俯视 图 
区 2200-01 
x 170 土 0.1 
Tr 
の | 
ー トー ルク 









































图 5-90 MAGNA 三 爪 凸 模 的 三 爪 半 団 式 成形 模 
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第 6 章 ” 平 缴 机 和 高 速 匆 锻 机 用 维 模 


1 平 铁 机 模具 
平 锻 机 模具 如 图 6-1 一 图 6-4 所 示 。 
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图 6-1 水 平分 模 平 锻 机 齿轮 类 模具 (9000kN 平 锻 机 ) 
1 一 活动 申 模 体 ”2 一 固定 四 模 体 ”3 一 夹 紧 馈 块 。 4 一 终 成 形 镶 块 5 一 终 成 形 凸 模 
6 一 凸 模 柄 ”7 一 双 头 螺栓 ”8 一 凸 模 夹 持 器 ”9 一 馈 块 螺钉 
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图 6-2 垂直 分 模 平 锻 机 齿轮 类 锻件 模具 (12500kN 平 银 机 ) 
1 一 固定 凹 模 体 2 一 夹 紧 镶 块 ”3 一 终 锻 锐 块 4 一 终 锻 凸 模 5 一 凸 模 柄 

6 一 内 六 角 螺 和 钉 7 一 弹簧 垫圈 8 一 凸 模 夹 持 需 
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未 注 岡 角 3。 の 
图 6-3 垂 衣 分 棋 12500kN 平 锯 机 四 模 
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图 6-4 




















水平 分 模 12500kN 平 锻 机 四 模 
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62 热 挤 压 模 
热 挤 压 模 如 图 6-5 一 图 6-76 所 示 。 
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图 6-5 轴 套 管 平 锻 机 热 挤 压 模 


























图 6-6 热 正 挤 压 模 工 作 部 分 


热 正 挤 压 模 工 作 部 分 主要 尺寸 见 表 6-1. 
表 6-1 热 正 挤 压 模 工作 部 分 主要 尺寸 





























尺寸 数 值 尺寸 数 值 
D 热 挤 压 件 H H=H,;%+H;-+(20—30) 
Di D1=D— (0.2~0.5) Hi H,=H;+h 

D; 热 挤 压 件 孔 的 直径 h h=(0.5—1)d 

d 热 挤 压 件 小 端 直径 a 90°~120° 最 佳 

di di 一 d 十 (0.5 一 1) 











① 五 "一 坯料 或 挤 压 前 工件 高 度 
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图 6-7 热 反 挤 压 模 工作 部 分 
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图 6-8 轴 套 管 锻件 
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图 6-9 轴 套 管 工 步 


第 6 章 平 锻 机 和 高 速 匆 锻 机 用 锻 模 


203 





つつ の @ ~ の CQ 上 上 mb PP 一 


j= 








HD 
22 _ Z 














RNN 








图 6-10 
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纯 铝 反 挤 压 可 调式 通用 模 
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1、8、12、16、17、20、24、25 一 螺钉 2 一 凸 模 固 定 圈 3 一 上 底板 4 BP 5-3 2 s Sk 
6 一 和 伯 料 器 固定 板 7 一 反 挤 压 凸 模 ” 9 一 钾 料 板 10、26 一 弾 穫 11 一 凹 模 床板 13 一 四 模 框 





14 一 凹 模 固 定 外 框 15、22 一 圆 销 ”18 一 下 底板 “19 一 模 柄 ”21 一 湾 硬 热 板 


23 一 分 成 三 据 的 卸 料 稚 





27 、29 一 硬 原 合金 凹 模 28. 30—HHJE EF 
31 一 泽 人 硬 热 块 
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图 6-11 HB) HE A uj Jš zÇ 88 HJ E 


1 一 模 柄 “2 一 圆 销 3—QE38&J 4 一 凸 模 





固定 器 5 一 上 底板 6、27 一 导 套 圈 7 一 螺母 





8、18、24、31 一 螺钉 9 一 御料 器 ” 10、34 一 弹 壬 ”11 一 导 套 12 一 凹 模 紧 固 固定 圈 


13 一 四 模 紧 固定 位 外 圈 14、 
20 一 汉人 硬 热 板 ”21 一 定位 杆 
28 一 分 成 三 块 的 印 料 器 





销 孔 用 二 类 工具 ( 凸 模 ) 36 一 二 美 工具 (BO 37— 


38 一 紧 








30 一 导 柱 15、19 一 导 柱 圈 
22 一 凹 模 23 一 御料 器 固 定 
29 一 导 柱 “32 一 弹簧 夹 头 “33 





回 工具 上 销 杀 ”39 一 男 一 种 紧 








16 一 下 底板 ”17 一 导 柱 紧 圈 
板 ”25 一 紧 固 圈 26—# F 
一 凸 模 ”35 一 加 工 上 模 圈 
辐 工 具 














加 工具 
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图 6-12 纯 铝 反 挤 压 专 用 挤 压 模 
1 一 模 柄 2 一 上 底板 3、11 一 圆 销 4、13、16 一 螺 釘 5 一 固定 板 6 一 凸 模 7 一 深 和 硬 热 板 
8 一 卸 料 板 9、17 一 导 套 10 一 弹簧 ”12 一 螺母 14、15 一 凹 模 ”18 一 下 底板 
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图 6-13 ”钢铁 材料 正 挤 压 通 用 模 架 
1、12、16、20、25、31 一 螺钉 2、24 一 螺母 ”3 一 压板 4 一 同 销 5 一 上 底板 6 一 汉人 硬 热 板 7 一 凸 模 








8 一 锥 形 紧 圈 9 一 覧 固 10 一 彼 料 板 11 一 印 料 环 13 一 凸 模 14 
18 一 组 合 凹 模 中 国 ”19 一 组 合 四 模 外 圈 21 一 傘 月 形 板 ”22 一 顶 出 器 
27 一 滩 人 硬 热 板 28 一 顶 出 杆 ”29 一 垫圈 ”30 一 导 柱 








弾 貸 
23 一 势 板 ”26 一 凹 模 


32 一 下 底板 








15 一 导 套 17 一 凹 模 


回 定 圈 





回 定 圈 
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纯 铝 正 挤 压 不 可 调式 通用 模 
底板 2 一 导 柱 紧 圈 3、17 一 螺钉 “4 一 弹 往 夹 头 ”5 一 导 柱 圈 ”6 一 紧 固 圈 7 一 凹 模 ”8 一 四 模 紧 固 定位 圈 


图 6-14 














] 一 





模 紧 固定 位 外 圈 ”10、25 一 导 套 11 一 顶 出 器 12 一 顶 出 块 13. 20—fË 14、15 一 螺 母 





9— 
16、23、32 一 圆 销 18 一 热 片 ”19 一 顶 出 板 21 一 下 底板 22 一 下 拉杆 


24 一 流 硬 垫 板 26 一 上 拉杆 


27 一 凸 模 28 一 导 柱 圈 29 一 凸 模 固 定 器 ”30 一 滩 硬 热 板 ”31 一 导 柱 紧 圈 ”33 一 模 顶 











34、37 一 横 门 ”35、36 一 调整 螺母 
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图 6-15 
黄 固 定 圈 





5 一 凹 模 固 定 圈 


、14 一 螺钉 


钢铁 材料 正 挤 压 不 可 调式 导 柱 通用 模 
a 2 12 


3 一 上 模板 4. 
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图 6-16 倒 装 正 挤 压 模具 


2 一 上 凸 模 
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3 一 凹 模 


1 一 项 杆 


7 一 定位 和 ”8 一 下 模 ”9 一 套 简 


6 一 螺杆 




















图 6-18 钢铁 材料 反 挤 压 模 


导 柱 导向 挤 压 模 


图 6-17 
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图 6-19 摩擦 压力 机 上 用 的 挤 压 模 图 6-20 液压 机 上 用 的 挤 压 模 
1 一 锻件 ”2 一 调整 热 块 ”3 一 顶 杆 4 一 鍵 志 5 一 凹 模 1 一 凸 模 ”2 一 挤 压 热 块 ”3 一 毛坯 “4 一 凹 模 套 ”5 一 凹 模 
6 一 凹 模 来 座 7 一 凸 模 8 一 凸 模 来 座 6 一 销 钉 “7 一 垫 块 ”8 一 又 形 件 ”9 一 导管 





10 一 底座 11 一 挤 压 件 








a 
———i 


a S 


w p S. J 
ググ 
A 

on 





N 
[ E> 
b < 4 


Ne es 


Fee! 
J É 
Ñx 

し 











图 6-21 无 冷却 装置 的 挤 压 模 
1 一 压 紧 圈 2 一 凹 模 3 一 凸 模 4 一 文 承 器 5、9 一 螺母 ”6 一 上 模 座 7 一 导 套 
8 一 螺栓 ”10 一 导 柱 ”11 一 垫 块 12 一 下 模 座 ”13 一 顶 杆 导 套 。 14、18 一 导管 
15 一 活塞 杆 “16 一 活塞 、 17 一气 氏 19 一 気 釘 療 

















第 6 章 平 锻 机 和 高 速 匆 锻 机 用 锻 模 211 











图 6-22 有 冷却 装置 的 挤 压 模 
1 一 凸 模 2 一 凹 模 ”3 一 水 冷 权 4 一 外 套 5 一 挤 压 件 
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a) b) c) d) 
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图 6-25 W (S) 挤 压 模具 
1 一 凸 模 2 一 御料 器 3 一 工 件 4、11 一 预 应 力 圈 ”5 一 凹 模 顶 块 ” 6 一 夹 持 圈 7 一 顶 出 销 
8 一 顶 出 器 ”9 一 金属 套 10 一 加热 嚣 ”12 一 四 模 
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214 新 编 锻 模 图 册 





(1) 本 模具 为 20 钢材 料 在 3000kN 摩擦 压力 机 上 用 的 反 挤 模 ， 为 加 强 定 位 精度 ， 采 用 
双 导 柱 导 套 ; 

(2) 限 位 片 用 于 限 位 ， 以 控制 挤 压 件 的 连 皮 厚度 ; 

(3) 模 具 装 有 頂 出 杜 及 卸 料 板 : 

(4) 凸 模 上 端 采 用 锥 形 定位 固定 ; 

(5) 种 模 采 用 多 层 组 合 结构 。 











和 NE 
W 
ZZ 12 
< <@ ZZ 


NAN | 


>》 Hl Og T " 


































il NNN F 才 份 I 
シル シレ ク 
ill mms! : 12 
=; == he Ç 13 
ir 好 ME ノル 
l | 胸 ン > 還 ノン " 
n: | ーー ーー ー 














z 








_ 





NNNN 


图 6-27 极 铁 冷 ( 反 ) 挤 压 模 
1] 一 上 模板 ”2 一 下 球 垫 ”3 一 上 球 垫 4、5、6、7 一 模 柄 8 一 拉 杜 9 一 弹 繁 夹 涉 ”10 一 弹 得 热 
11 一 导 套 12 一 导 柱 ”13 一 限 位 套 。， 14、15 一 限 位 热 片 ”16 一 导 简 执 
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材料 : 10 钢 。 

(1) 摩擦 压力 机 本 二 的 导向 精度 较 差 ， 在 模 架 上 采用 四 对 导 柱 导 套 (11、12) in. 

(2) 摩擦 压力 机 的 行程 较 大 ， 当 上 模 在 上 止 点 时 ,要求 导 柱 不 离开 导 套 ,为 此 采用 活动 
模 柄 来 减少 导 柱 的 长 度 。 活 动 模 柄 由 上 球 垫 3 (上 面 为 平面 ， 下 面 为 半球 面 ) 和 模 柄 4、5、 
6、7 组 成 。 这 样 可 以 使 导 柱 导 套 在 行程 上 止 点 时 不 致 脱离 和 减少 由 于 滑 块 的 不 稳定 对 上 模 
的 影响 。 当 机 床 滑 块 上 行 时 ， 活 动 模 柄 的 上 球 垫 3 与 下 球 垫 2 首先 分 离 ， 滑 块 再 继续 上 升 到 
一 定 高 度 时 ， 连 接 拉杆 8 因 模 柄 6、5、4、7 的 连接 抽动 而 带动 上 模板 1 与 下 球 垫 2 一 起 向 
上 升 。 上 模板 1 与 下 球 垫 2 用 连接 拉杆 8 紧 固 。 

(3) 用 导 套 11、 限 位 套 13、 限 位 垫 片 15 和 导 简 垫 16 来 限制 滑 块 下 止 点 的 位 置 ， 以 便 
控制 挤 压 件 的 高 度 。 上 述 各 件 均 需 采 用 滩 硬 的 模具 钢 。 限 位 垫 片 14 应 做 成 多 组 的 尺寸 ， 以 
适应 不 同 模具 闭合 高 度 的 需要 。 为 了 调整 方便 ， 限 位 垫 片 应 做 成 两 半 的 。 

(4) 凸 模 的 固定 采用 弹簧 热 10 和 弹 签 夹 尖 9 通过 大 螺母 拧紧 。 
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图 6-28 ” 双 水 内 冷 发 电机 水 冷 接头 及 冷 挤 复合 模 


新 编 锻 模 图 册 
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寓 内 棘 轮 及 复合 挤 压 冷 挤 压 模 
料 板 2 一 凹 模 3 一 爪 形 退 料 問 


图 6-29 
1 一 御 
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材料 : 20Cr。 








(1) 本 模具 是 复合 挤 压 冷 挤 压 模具 ， 采 用 模 口 
导向 。 

(2) 采用 双重 退 料 装置 ， 上 部 弹性 印 料 板 1 和 
下部 爪 形 退 料 般 3。 

(3) 凹 模 2 采用 三 层 组 合 结构 。 
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图 6-30 WW f E & Z; Pt E s: 
1 一 退 料 圈 2 一 凸 模 3 一 凹 模 4 一 顶 出 器 


材料 : 15Cr。 





(1) 本 模具 为 在 2500kN 压力 机 上 用 的 冷 挤 压 两 端 齿 形 模具 ， 采 用 模 口 导 问 。 

(2) 凹 模 3 采用 三 层 组 合 结构 。 

(3) 由 于 挤 压 件 有 被 凸 模 2 带 上 去 的 可 能 性 ， 放 在 模具 的 上 下 两 部 分 均 设 计 了 钊 料 装 
置 ， 即 退 料 圈 1 和 环形 顶 出 4。 
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图 6-31 轴承 套 圈 温 翻 边 挤 压 复合 模 





1 一 滑板 2 一 套 环 3 一 成形 凹 棋 4 一 下 項 杜 ”5 一 斜面 推动 杠杆 














材料 : CCr1S。 

(1) 本 模具 为 翻 边 挤 压 复 合 模 。 毛 坯 先 进行 翻 边 ， 随 着 凸 模 的 下 降 即 同时 挤 压 成 形 ， 成 形 是 在 温 热 挤 压 变 形 温度 范围 内 进行 的 。 
(2) 套 环 2 在 成 形 最 后 阶段 作为 成 形 凸 模 起 施加 压力 的 作用 。 在 回程 时 作 件 件 环 用 ( 米 用 弾 工人 卸 件 ) 。 

(3) 成形 凹 模 3 外 有 冷却 槽 。 

(4) 下 顶 出 靠 滑板 1 的 斜面 推动 杠杆 5 和 下 顶 杆 4 来 实现 。 
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材料 : T10A 钢 。 

(1) 本 模具 为 在 10000kN 液压 机 上 用 的 挤 压 模 ， 采 用 导 柱 导向 。 

(2) 为 适用 于 冷 挤 压 和 温 热 撞 压 ， 四 模 固 定 圈 2 设 有 冷却 槽 ， 使 温 热 挤 压 时 模具 保持 在 
一 个 比较 稳定 的 温度 范围 内 。 

(3) 模具 效 有 限 程 块 6 和 8， 以 及 调整 块 7， 以 保证 模具 具有 较 精 确 的 闭合 高 度 。 

(4) 由 尾 柱 1 和 垫 块 4 作为 基准 ， 以 保证 对 准 核心 。 

(5) 模具 的 四 根 导 柱 ， 借 助 于 导 套 3 和 导 套 5 的 可 调 性 (制造 时 )， 人 简化 了 模 架 的 加 工 。 
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图 6-33 羡 岩 机 针 套 带 有 冷却 系统 的 温 ( 反 ) 挤 压 模 
1 一 上 模板 “2 一 螺栓 ”3 一 凸 模 固 定 块 ”4 一 凸 模 ”5 一 镶 块 6 一 压 紧 螺母 7 一 导 柱 ”8 一 导 套 
9 一 御料 板 10 一 凹 模 11 一 凹 模 支承 圈 12 一 固定 外 套 。 13、15、16 一 顶 杆 14 一 下 模板 





材料 : T10A 钢 。 

(1) 本 模具 为 带 有 冷却 系统 的 温 〈 反 ) 挤 压 模 ， 适 用 于 大 批量 生产 ， 温 挤 温度 为 650 一 700C。 

(2) 上 模板 1 与 下 模板 14 通过 导 柱 7 和 导 套 8 导 癌 连接 。 为 了 保证 凸 模 4 [HPC 10 F. 
有 和 较 高 的 同心 度 ， 设置 了 凸 模 固 定 块 3 和 加 模 文 承 圈 11。 

(3) jj phili 9 和 镰 块 5， 可 将 卡 在 凸 模 4 F0J2384F2DDI F. 

(4) 撞 压 后 的 零件 从 四 模 10 顶 出 ， 可 通过 顶 杆 15. 16. 13 顶 出 。 

(5) 温 挤 时 由 于 热 毛 坯 的 热传导 ， 四 模 10 温度 会 升 高 ， 可 用 冷却 水 通过 支承 圈 11 和 固 
定 外 套 12 之 间 的 空 际 流 过 。 山 模 的 冷却 ,可 用 压缩 空气 通过 压 紧 螺母 6 中 的 通道 流 过 ， 这 
样 可 以 保证 温 挤 模具 工作 部 分 在 比较 稳定 的 温度 范围 内 工作 。 
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图 6-34 二 工 位 汽车 气门 热 (iF) 挤 压 模 
1 一 下 模 座 2 一 压 块 ”3 一 垫圈 4 一 螺栓 5 一 压 环 6 一 导 柱 7 一 盖 ”8 一 密封 垫 ”9 一 套 简 10 一 模 座 ”11 一 上 模 座 ”12 一 支承 滑 块 ”13 一 横 铁 
14、15、22 一 螺母 ”16 一 双 头 螺栓 ”17 一 压 紧 垫 块 。 18 一 凸 模 来 座 ”19 一 凸 模 夹 座 螺 线 20 一 内 锥 环 ” 21 一 连接 片 、23 一 销 钉 
24 一 热 术 2$ 一 俩 出 销 子 26 一 便 销 在 管 27. 30 一座 态 28 一 可 箱 热 片 29 一 接管 水 31— j ig jt ”32 一 析 热 
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汽车 气门 的 热 挤 压 工 步 

















图 6-35 挤 压 气门 成 形 工序 及 模具 
a) 第 一 工 歩 凹 模 b) 第 二 工 歩 凹 模 c) 第 一 工 歩 凸 模 d) 第 二 工 歩 凸 模 e) 毛坯 Ü) 第 一 工 步 锻件 
e) 第 一 丁 步 锻件 (所 示 尺 寸 为 恋 冷 后 锻件 尺寸 . 括号 内 尺寸 考虑 到 加 热 时 蚀 件 的 体积 增 大 ) 
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材料 : 40Cr 钢 。 

(1) 本 模具 为 4550kN 热 模 锻 压力 机 上 用 的 双 工 位 模 架 采用 导 柱 导向 。 
(2) 四 模 在 模 架 上 是 用 压 环 、 压 块 、 螺 栓 固 定 的 。 

(3) 凸 模 在 凸 模 夹 座 上 定 心 是 靠 螺 母 对 定 心 孔 严格 的 同心 度 来 保证 的 。 
(4) 装 有 气动 顶 出 装置 ， 通 过 顶 出 销 子 将 工件 顶 出 。 

(5) 为 了 冷却 止 模 ， 用 冷却 水 通过 两 个 接管 头 流 入 和 排出 。 
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图 6-36 锥 形 衬 套 及 热 GE, K) 挤 压 模 
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材料 . HPb59- 1 。 

(1) 本 模具 为 1600kN 摩擦 压力 机 上 用 热 ( 正 、 反 ) 挤 压 模 ， 采 用 模 口 导向 。 
(2) 模具 装 有 3 根 下 顶 件 ， 可 将 工作 取出 。 

(3) 思 模 采用 两 层 组 合 结 构 。 
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图 6-37 转向 节 轴 套 热 挤 压 模 
1 、9、10 一 凹 模 2、5、6、7 一 凸 模 ”3、4 一 世 轴 ”8 一 圆 形 套 11、13 一 简 形 项 杆 12 一 顶板 


材料 : 40Cr。 





(1) 本 模具 为 在 25000kN 热 锯 压力 机 上 用 的 三 工 位 (四 工 位 : 铀 粗 、 冲 孔 、 穿 孔 及 挤 
、 终 锯 ) 模 架 。 

(2) 种 模 1、9、10 在 模 架 上 是 圆 形 套 8。 压 板 、 螺 栓 是 固定 的 。 

(3) 凸 模 5、 芯 細 3、4 固定 在 上 底板 上 。 

(4) 活动 凸 模 2、5、7 紧 固 在 模 架 上 。 

(5) 装 有 气动 顶 出 装置 ， 通 过 顶板 12、 筒 形 頂 杜 11、13 将 工件 项 出 。 

(6) 凹 模 9 用 冷却 水 循环 冷却 。 

(7) 冲 穿 连 皮 通过 简 形 顶 杆 11 落 在 模 架 内 ， 再 用 压缩 空气 吹 掉 。 
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图 6-38 ”后 桥 轴 套 贷 及 热 挤 
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計 模 


复合 正 反 ) 挤 


1 一 凸 模 2— EË ”3 一 下 顶 杆 


图 6-39 尾 座 及 热 ( 


材料 : 7A04。 


压力 机 上 用 的 热 (复合 正 反 ) 挤 压 模 。 挤 压 温 度 为 280 一 450"C ， 采 用 


模具 是 在 





(1) 本 
模 口 导向 。 


设置 上 顶 杆 2 可 将 工件 退 下 。 


通过 下 项 杆 3 把 工件 项 出 。 


(2) 挤 压 时 因 有 可 能 卡 在 凸 模 1 E, 


(3) 挤 压 后 ， 
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图 6-40 滑动 又 及 热 挤 压 模 
1 一 顶板 “2 一 下 顶 杆 ”3、4、5 一 浮动 凸 模 6、7 一 简 形 下 顶 杆 


材料 : 40Cr。 

(1) 本 模具 为 在 40000kN 热 锋 压力 机 上 用 的 三 工 位 〈 五 工序 : 微 粗 、 側 向 床 層 、 沖 孔 、 
穿孔 及 正 反 挤 压 ， 反 挤 压 终 锻 ) 模具 。 

(2) 冲 孔 后 ， 用 浮动 凸 模 3 頂 下 , 再 用 下 頂 杜 2 将 工件 顶 出 。 

(3) 穿孔 及 正 反 挤 压 后 ， 同 样 用 浮动 凸 模 5 项 下 ， 再 用 简 形 下 项 杆 6 将 工件 顶 出 。 冲 孔 
连 皮 通过 简 形 下 项 杆 6 及 顶板 1 的 圆 孔 掉 下 。 

(4) 反 挤 压 终 锯 后 ， 同 样 用 浮动 凸 模 4 頂 下 , 再 用 筒 形 下 頂 杜 7 将 工件 项 出 。 
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图 6-41 十 字 轴 及 径 回 热 挤 压 模 
1 一 下 顶 杆 ”2 一 凸 模 。” 3 一 碟 形 弹 往 ”4 一 下 半 模 ”5 一 上 半 模 ”6 一 上 顶 杆 
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材料 : 20MnTiB 钢 。 

(1) 本 模具 在 16000kN 热 锻 不 力 机 上 进行 径 向 热 挤 压 工艺 。 型 材 是 由 凸 模 2、 上 半 模 
5、 下 半 模 4 及 上 項 杜 6 组成。 

(2) 当 压 力 机 滑 块 向 下 运动 时 ， 上 半 模 5 与 下 半 模 4 接触 并 向 下 运动 ， 压 缩 碟 形 弹 得 
3。 两 个 半 模 呈 闭 合 状 态 同时 间 下 运动 ， 并 用 凸 模 2 来 完成 径 向 热 挤 压 工 艺 。 

(3) 当 滑 块 回程 时 ， 下 顶 杆 1 推动 凸 模 2, 后 者 将 锻件 顶 到 下 型 柳 之 上 ， 才 可 取出 
锻件 。 

(4) 为 了 把 正 公 差 的 多 余 金 属 排除 出 去 以 及 准确 充满 难以 填充 的 型 柳 ， 在 4 个 长 分 支 的 
端 部 置 有 锥 形 料 腔 ， 以 保证 流入 料 腔 的 金属 具有 和 较 高 的 阻力 。 
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图 6-42 直 具 圆柱 齿轮 及 径 向 热 撞 压 模 
1 一 上 模 座 2 一 庄 板 ”3 一 内 导 柱 ”4 一 人 碟 形 弹 先 5 一 固定 板 6 一 凸 模 7 一 顶 杆 
8 一 固定 套 9 一 下 模 座 ”10 一 齿 形 止 模 11 一 凹 模 镶 块 ” 12 一 下 项 杆 








材料 , 12Cr2Ni4A 钢 。 

(1) 本 模具 在 16000kN 热 模 锻 压力 机 上 进行 径 回 热 挤 压 工 艺 。 上 模型 本 由 凸 模 6 K Di 
杆 7 组 成 ， 下 模型 槽 由 齿 形 凹 模 10、 四 模 锐 块 11 及 下 顶 杆 12 组 成 。 

(2) 为 避免 损坏 模具 ， 当 压力 机 滑 块 下 行 至 下 止 点 时 ， 在 变形 金属 充满 型 槽 后 ， 多 余 的 
金属 使 礎 形 弾 貸 4 支承 的 上 顶 杆 7 向 上 移动 ,适当 增加 冲 孔 连 皮 的 厚度 。 

(3) 径 癌 挤 压 成 形 后 ， 由 下 顶 料 装置 通过 下 顶 杆 12 把 锻件 从 雌 形 凹 模 10 中 项 出 。 

(4) 为 了 使 金属 在 径 癌 热 撞 压 成 形 时 顺利 流动 ， 合 理 设 计 预 成 形 毛 坯 的 形状 和 尺寸 ， 如 
图 上 所 示 “〈 须 在 另 一 台 设 备 上 成 形制 得 ) 。 在 预 成 形 毛坯 的 底部 需 挤 出 一 浅 的 中 心 凸 缘 ， 这 
个 中 心 凸 缘 在 预 成 形 毛 坏 置 于 热 挤 压 型 权时 起 定位 作用 。 
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图 6-46 变速 箱 操 纵 杆 模具 (3150kN 平 锻 机 ) 
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图 6-48 手 制 动 凸 轮 〈 材 料 : 45 钢 ) 
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图 6-49 手 制 动 齿轮 工 步 〈 热 矿 寸 ， 未 注 圆 角 R3) 
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图 6-50 手 制 动 凸 轮 模 具 (45000kN 平 锻 机 ) 
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图 6-52 抽 油 杆 头 部 锻件 
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图 6-53 
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图 6-54 抽 油 杜 4500kN 水 平分 模 平 锻 机 模具 
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材料 : 45 钢 


图 6-55 ”小 链 轮 轮 载 锻件 
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图 6-56 小 链 轮 轮 载 工 步 〈 热 矿 寸 ， 未 注 圆 角 3) 
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图 6-59 转向 摇 臂 轴 
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图 6-61 转向 摇 臂 轴 12500kN 水 平分 模 平 锻 机 模具 
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图 6-62 倒车 齿轮 锻件 
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图 6-63 倒车 齿轮 工 步 
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倒车 齿轮 12500kN 垂直 分 模 平 锻 机 模具 
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图 6-68 16000kN 平 银 机 “ 半 轴 ”机 械 化 模具 
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图 6-69 ”16000kN 平 锻 机 “机 械 化 上 同 模 夹 持 器 ” 
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图 6-71 轮 载 轴 管 工 步 
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图 6-74 半 轴 套 管 零 件 工 步 
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图 6-76 套 简 及 复合 挤 压 模 锻 


1 、4 一 导向 套 简 2 一 弾 筑 3 一 顶 出 杆 5 一 下 套 圈 6 一 推 村 7 一 支撑 板 8 一 种 模 ”9 一 凸 模 10 一 螺 条 11 一 上 套图 
12 一 键 块 13 一 上 板 14、21 一 垫 板 15、 2 @ 18 一 导 杆 





19 一 加 热 棒 用 刊 ”22 一 下 板 
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63 ”高速 热 匆 锻 机 用 锻 模 
高 速 热 哲 锻 机 用 锻 模 、 锻 件 及 典型 工 步 如 图 6-77 一 图 6-83 所 示 。 
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图 6-77 三 工 位 高 速 热 铀 锻 机 模具 
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第 7 草 ”水 庄 机 用 锻 模 


7. 1 水 压 机 工装 
用 枫 和 键 块 紧 固 的 模 座 装配 空间 的 有 关 尺 寸 见 表 7-1。 





表 7-1 用 横 和 键 块 紧 固 的 模 座 装配 空间 的 有 关 尺 十 
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BZ 
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H| 


上 模 座 
























































Z 
参数 /mm 頂 出 孔 尺 寸 
H Hi H; Al A, | 工作 台 下 热 板 下 模 座 
水 压 机 /kN $7 $s $5 $4 $3 $2 $1 
30000 Ë: E 1850 | 400 400 400 350 
50000 模 锯 2050 | 250 250 100 450 220 | 140 | 157 | 250 | 242 
100000 % E 2400 | 335 335 500 500 220 220 | 3200 | 165 | 180 | 310 | 302 
30000 自由 银 3850 | 500 500 260 
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紧 国 方法 如 图 7-1 和 图 7-2 所 示 。 
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图 7-1 丝 杠 双 动 式 卡 扑 紧 固 法 
1 一 左右 旋 丝 杠 ”2 一 偏心 手柄 ”3 一 销 轴 4 一 开口 销 5 一 凸轮 垫 ”6 一 尾 座 7 一 弹 得 ”8 一 拉杆 
9 一 定位 螺钉 10 一 本 爪 11 一 定位 鍵 12 一 螺 母 13 一 下 板 14 一 羡 板 15 一 螺钉 
16 一 轴 支 承 17 一 下 座 18 一 上 模 19 一 上 座 











图 7-2 液压 驱动 式 卡 扑 紧 固 法 





1 一 液压 缸 ”2 一 活塞 杆 3 一 活 结 4 一 扑 杆 5 一 卡 扑 ”6 一 键 7 一 拉杆 ”8 一 弹 筑 9 一 圆柱 





典型 锻 模 及 其 零件 如 图 7-3 一 图 7-15 所 示 。 

















图 7-3 风 动 棉 铁 紧 固 模 具 的 下 模 座 
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图 7-4 疲 肋 零件 














533[536.7] 


R15 の 














(525) 


110 
(110.9) 


135[135.9 


(127) 
140[147.4] 





4| 


120[120.8] 





[15.2] 


(39) 














1 未 注 圆 角 RS ,出 模 角 7"。 
2. 欠 压 量子 , 错 移 1.5, 考 曲 1.5 


3.--- 为 零件 图 ,[ ] 为 模具 尺寸 ,( ) 为 零件 尺寸 
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键 槽 中 心 线 模 体 中 心 线 
I ン 
l: | ZZ 
ろ | 









































1. 材 料 SCrMnMo。 


2 硬度 35 38HRC。 
3. 模 腔 按 锻件 图 制造 ,收缩 按 锻 件 图 制造 ,收缩 率 0.7%。 
4. 导 柱 孔 :下 模 2800.%7X110,0809.07X110, 导 柱 尺寸 : 28010.0295 





图 7-6 3 HH POE: 


T、 间 隙 0.2 
N 








X200。 
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500-030 











图 7-7 糞 助 第 模 的 鍵 槽 和 走 吊 孔 









































1. 未 注 圆 角 R3。 
2. 热 收缩 率 0.7%。 
3.--- 为 零件 加 工 线 。 


图 7-8 三 角 支 架 锻 件 
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RU) 





图 7-10 


图 7-9 三 角 支 架 坯 件 


三 角 支 架 预 锻件 〈 未 注 圆 角 R6) 











未 注 圆 角 R5 








の 230(②217) 
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96(84) 
215(202) 
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の 560( の 543) 
の 805(⑫782 








29 个 相等 距离 叶片 





1. 未 注 圆 角 R5， 脱 模 斜 度 7°。 
2. 双 点 画 线 为 零件 加 工 线 ,( ) 为 零件 尺寸 


图 7-11 叶轮 锻件 


240(227) 








C9C 


T: Ë Z 58 %⁄ 1⁄2 
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29 个 等 间距 叶片 








未 注 圆 角 R6, 脱 模 斜 度 7。 


图 7-12 叶轮 预 锻 锯 件 














a) b) c) d) 


图 7-13 PuB Ese Lj 2 E Je $H >J S # 
a) 2700 断面 b) 2600 端面 c) $8500 端面 d) 4400 端面 
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图 7-15 叶轮 锯 模 顶 杆 


图 7-14 叶轮 银 模 顶 孔 尺寸 


7.2 多 向 模 锻 模具 
多 向 模 锻 模 具 及 零件 如 网 7-16— 8] 7-40 所 示 。 
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图 7-16 垂直 分 模 模 具 
1 一 势 板 “2 一 上 压板 “3 一 凸 模 “4 一 右 和 冲模 ”5 一 销 杆 ”6 一 推 杆 7 一 定位 块 ”8 一 底板 
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图 7-17 水平 分 模 模 具 图 7-18 水 平分 模 单 向 挤 压 模具 
1 一 上 模 座 ”2 一 上 热 板 3 一 上 凹 模 4 一 上 压板 5 一 冲 头 ”1 一 上 模 座 ”2 一 导 销 ”3 一 上 压板 4 一 上 凹 模 5 一 凸 模 天 
6 一 下 四 模 ”7 一 下 压板 ”8 一 下 热 板 9 一 下 模 座 6 一 下 凹 模 7 一 下 压板 ”8 一 上 模 座 ”9 一 推 杆 
10 
6 7 8 9 


















图 7-19 联合 分 模 模 具 结 构 
1 一 定位 块 2 一 推 杜 ”3 一 左右 半 模 ”4 一 定位 销 5 一 上 模 6 一 凸 模 床板 7 一 凸 模 ”8 一 热 板 
9 一 弹 得 拉杆 ”10 一 弹 壬 ”11 一 拉杆 螺母 ”12 一 螺钉 13 一 螺母 ”14 一 底板 15 一 导 销 


—N 
>» 
ミク 









































图 7-20 下 套 简 锻 件 
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ny ベ さ ンク ss 


AAA 





RS IN 
クベ ベベ ボボ ンク gp 
a A A A | 
型 槽 按 Ra 0.8 加 工 。 
图 7-21 Ff Ea F. 
1 一 上 模 座 ”2 一 上 热 板 3 一 上 冲模 4 一 上 压板 5 一 凸 模 6 一 下 凹 模 7 一 下 压板 8 一 下 热 板 9 一 下 模 座 












































第 7 章 水 压 机 用 锻 模 267 








み 44.75-01 

















图 7-23 Si 


工作 部 分 








284.8-005 

















(460 0 1 与 工作 部 分 同心 度 小 于 0.1) 











图 7-24 左 凸 模 
工作 部 分 _ 
5° = 
cu O š 
站 Ra 1.6 > と 
~ Ra 0.8 N 
j: - | 
; 、 - = i 
> J 
如 
64.6 = 8 
a. —< —  —— — デー | 
N < > 
177.1 > 7510.1 人 
— >] 
Ra 0.8 
420 








(460_0 1 与 工作 部 分 同心 度 小 于 0.1) 
图 7-25 右 凸 模 
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图 7-27 助力 妖 外 人 筒 模 具 
1 一 热 板 2 一 上 压板 3 一 凸 模 4 一 拉 村 5 一 定位 志 6 一 底板 7 一 推 杆 ”8 一 销 杆 ”9 一 套 圈 10 一 凹 模 
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图 7-28 助力 妖 外 人 筒 凹 模 
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图 7-29 














图 7-30 销 杆 
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图 7-31 底板 


299 























B100-9.05 
の 86.8-0」 








8=3 一 5*2. の 100-00s、 の 86.8-01、@70.5 0 保持 同心 
图 7-32 定位 块 图 7-33 凸 模 





の 51 


Ra 1.6 


43 





图 7-34 热 板 图 7-35 拉杆 
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挤 压 成 形 件 
图 7-37 高 压 开 关 拉 杆 锻件 图 7-38 成 形 工 步 
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HW 





一 一 Oo + a Q Ó+ ト う 


= G 





图 7-39 复合 热 挤 压 模具 
1 一 上 模板 2 一 上 垫 板 3 一 凸 模 固 定 板 4 一 凸 模 ”5 一 锻件 6 一 凹 模 预 紧 圈 
7 一 四 模 ”8 一 顶 件 器 ”9 一 下 热 板 10 一 下 模板 11 一 顶 杆 
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レン ンク ググ ググ 


22 É 
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NN 

SAS 

RRS 

CARR 

SO の の の 
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RS 
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ング 
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oo 
2 
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Co 
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SA 
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Q 
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SN 
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NR で NN. 








CX 
く > 2 
AA 


この 
SAS 
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く > 
RR 
<> 
222 


<> 
SO 


x 
Pe 


XXXXXX4 
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Te 
TZ 
| 
レン 27 
下 ヽ 
Z. 
が 
1 š 
10 一 十 SN \ 
是 N 
WW 
\ 
NN レ > 
NN 用 
9 8 7 6 
14 下 模 上 垫 板 4Cr5MoSiV1 44~48HRC 
27 导 套 9CrWMn 58~61HRC |13 热 板 QCM8 * 49—62HRC 
26 导 柱 9CrWMn 58—61HRC |12 下 模 垫 块 YXR3 * 59 >62HRC 
25 导 柱 固定 环 35CrMo 38—42HRC |11 下 模 热 块 QCM8* 59~62HRC 
24 上 模板 55 钢 20~25HRC |10 活塞 4Cr5MoSiV1 50~53HRC 
23 上 模 热 块 9 下 模 - 板 55 钢 20~25HRC 
22 上 模 固定 法 兰 |35CrMo 38~42HRC ll8 底板 55 钢 22 一 25HRC 
21 上 模 下 垫 板 4Cr5MoSiV1 50~53HRC |7 Wk JES HT 35CrMo 38—42HRC 
20 上 模 套 4Cr5MoSiV1 38~42HRC 6 下 模 导 套 YXR3* 59~62HRC 
19 上 顶 丁 YXR3* 59~62HRC |5 下 顶 杆 YXR3* 59—62HRC 
18 凸 模 WC(V50) * 50~53HRC |4 背 圧 凸 模 4Cr5MoSiV1 50~53HRC 
17 下 模 固 定 法 兰 |35CrMo 38~42HRC |3 FE CHIESO 4Cr5MoSiV1 50—53HRC 
16 下 模 套 4Cr5MoSiV1 44~48HRC 2 ESCUDO 4Cr5MoSiV1 50~53HRC 
15 下 模 固 定 套 35CrMo 38~42HRC ll1 锻件 ( 涡 盘 ) 4032. AC8C* 
序号 名 称 材料 性 能 序 号 名 称 材料 性 能 



































注 : * 一 日 本 特有 钢 号 ， 和 暂 无 中 国 对 应 钢 号 。 


图 7-40 涡轮 盘 的 附加 背 压 锻造 模 
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7.3 ”曲柄 热 模 锻压 力 机 用 模 锻 模具 (图 7-41 一 图 7-70) 
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图 7-41 万 向 节 叉 锻压 模 与 模 架 (16000kN) 
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下 夹板 45 
49 销 ぁ 10X22 2 文 承 板 45 
48 Be 5CrNiMo 支架 45 
47 镰 块 5CrNiMo 油封 油 毛 秸 
46 镰 块 5CrNiMo 油封 盖 20 
45 馈 块 5CrNiMo 衬 套 20 
44 螺栓 M24 X90 45 导 柱 20 
43 垫圈 31 POR H EE Ba 5CrNiMo 
42 螺钉 M20 X40 45 推 料 杆 4CrW8 
41 螺 塞 1M12 推 料 杆 4CrW8 
40 压力 注油 器 轴 T7 
39 螺钉 M10 X22 左 夹 板 45 
38 螺钉 M12 X25 右 夹 板 45 
37 垫圈 13 横梁 65Mn 
36 gi A 杠杆 45 
35 螺栓 M20X80 上 导 板 45 
34 螺栓 M20 X70 下 导 板 45 
M 
33 过 性 4 45 上 热 板 45 
X110 
32 螺母 M42 8 45 下 垫 板 45 
螺 M42 X 
31 人 45 预 锯 模 上 模块 5CrNiMo 
130(165) 
jz M 
30 > _ 6 预 锻 模 下 模块 5CrNiMo 
X130 
jz M 
29 “人 8 45 终 锯 模 上 模块 5CrNiMo 
X130 
28 螺栓 M20X90 14 终 锻 模 下 模块 5CrNiMo 
螺 M 
27 ñ. _ 8 上 底座 ZG35 
X120 
26 上 夹板 45 下 底座 ZG35 
序号 名 称 数量 材料 序号 名 称 改 量 材料 
图 7-41 万 向 节 又 锻压 模 与 模 架 (16000kN) (ZE) 
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“SZ Z 


边缘 圆 角 R10 ,在 下 
模 “a>” 部 分 应 为 R12 


(| ンジ ジジ ジジ ジノ 


[アン ジン ジン ジジ ジン ルコ 
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13030.2 





Ra3.2 


145 士 0.1 4 


1. 未 注 脱 模 斜 度 R3。 

2. 未 注 圆 角 R3。 

3. 收缩 率 1.5%。 

4. C 面 与 D 面 要 光滑 平整 ， 


B—B 





预 锯 用 热 锻件 

































































凹凸 不平 不 大 干 0.2。 
5. 下 Il; l. 
Kuah ai PRs6z 0843823] 
Í 在 尺寸 51.5 部 分 由 R5 均 匀 过 渡 到 R8 
1 2 4 5 
| 4—4 170 土 0.5 
= 102 ー 
ーー > | Ra6.3 
25 10 
NO Ra12.5|} 7° 
や 
25 2551 NN 
fH 1 
l 
グ ゼ ジッ ン Ra 12.5 
て の ° 2 i | 人 
| He ?2 る ° 
SNe 8 s Ke 
に 1 N < | 
| 
l 
_ 7 而 A RAS < A 
= po 6 SJ ン | 2. 全 は 8 Ñ 
RL © た も DLL Pe 
s ーー ° ト bá: ca + さき EN < 
UNNES S NE 
=P l SN 
a 区 | EL SED 
に 5 | 
R6 | Ra 6.3 406 R. 
3 3 15 
Re 
Ra 6.3 元 
300 土 0.1 _ 
打印 处 
图 7-42 万 向 节 又 预 锻 热 锻件 及 预 锻 模 (16000kN) 


290_0 5 















模 锻 工 步 为 : 墩 粗 预 银 ZC 









































Ra 12.5 
5 | 预 锯 模 上 模块 |1 |5CrNiMo|40 ~ 50HRC 
4 | 镶 块 5CrNiMo 40 -45HRC 
3 | 销 2 
2 | 镶 块 1 |5CrNiMo|40 ~45HRC 
1 | 预 锻 模 下 模块 |1 |SCrNiMo|40 ~45HRC 
序号 名 称 数量 材料 性 能 
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图 7-43 Jl] X Z€ u T F 2e 1088 (16000kN) 


ピー ム 
4 一 4 > シン ン 
クン 
22 在 8 角 内 由 有 RS 过 渡 到 有 3 
つう ヽ 
在 尺寸 4.8 内 由 RS 过 渡 到 R8 
B 


= 
00 
る 





























1 未 注 模 模 角 3*。 
2. 未 注 圆 角 R2。 
3. 收 缩 率 1.5%。 
4.C 面 与 六 面 要 光滑 平整 ,四 凸 不 大 于 0.2 
5. 两 耳 角度 @ 要 按 图 严格 制造 , 保 


证 C 与 C、D 与 DD 平行 。 


















终 锻 模 槽 中 的 凸 筋 部 分 没有 排 气孔 。 






































5 | 预 锻 模 下 模块 5CrNiMo|40 ~50HRC 
4 | EJE 5CrNiMo 40 ~ 45HRC 
3 |# 

2 | 镶 块 SCrNiMo|40 ~ 45HRC 
1 | 预 锻 模 下 模块 5CrNiMo|40 ~ 45HRC 
序号 名 称 を 材料 性 能 
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图 7-44 下 底座 
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图 7-45 上 底座 


Ra 12.5 
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2XM42X4.5 























2045 0 




















洋 火 硬度 45~5O0HRC。 


1 . 渗 碳 层 深度 0.8 一 1L.2mm 。 
2. 洋 火 硬 度 58~62HRC。 


图 7-46 导 柱 图 7-47 支承 板 






































漂 火 硬度 45-30HRC。 











1. 渗 碳 层 深度 0.8~1.2mm。 
238 k ña 58—62HRC, 


图 7-48 #Ep3H EE JE 图 7-49 + 
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4XM20x25 
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硬度 28~32HRC 。 


图 7-50 上 垫 板 









4X M20X25 





























硬度 28 一 32HRC。 


图 7-51 


下 垫 板 














第 7 章 水 压 机 用 锻 模 281 






































深 火 硬度 50— 55HRC, 


图 7-52 下 夹板 














图 7-53 上 夹板 
































淳 火 硬度 30 — SSHRC, 淳 火 硬度 50 一 5SHRC。 
图 7-54 左 夹板 图 7-55” 右 夹 板 
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e° Ra 25 
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Ra 25 

















Ra 25 











淳 火 硬度 40~-45HRC。 


图 7-56 下 导 板 



































Pk kI RF40—45HRC 。 
图 7-57 上 导 板 


315 





240.1 05 R50 




















BE KRBJË45—50HRC., 


图 7-58 杠杆 
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图 7-59 油封 盖 





+0.027 


の 40+0.009 











Ra 1.6 


去 尖 角 





| | - 


深 火 硬度 30--5SHRC。 


图 7-60 推 料 杆 

















硬度 50—55HRC, 
图 7-61 #H 图 7-62 油封 
Ra 6.3 
VY 
日 HH 
Ü TH | きき 
Ra 12.5 Ra 12.5 Ra 12.5 
四 周 去 尖 角 / V 229 5 ュー60 -|- 9 229.5 ツ 








Ra 6.3 








る | 5 
\ 1 
司 @ a | AA、2X20Mx23 
274 —_ — 
548 \Y 


硬度 28-32HRC。 
图 7-63 横梁 
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硬度 43 一 48HRC。 硬度 43 一 48HRC。 
图 7-64 螺母 图 7-65 螺栓 





41.6 

















硬度 43 ~48HRC。 マン ( \ ツ ) 


图 7-66 螺栓 


M42X4.5 











硬度 43~48HRC。 


图 7-67 螺栓 


し っ 
oar) 
° 








硬度 43 一 48HRC。 





图 7-68 螺栓 


第 7 章 水 压 机 用 欠 模 285 





80 








Ra 12.5 

















の 
e 
x 
つ 
CN 
> 





硬度 43 一 48HRC。 








硬度 43—48HRC, 


图 7-69 x 图 7-70 ”螺钉 
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8 1 辊 锻 模 具 
辊 锯 工 件 、 模 具 及 工 步 如 图 8-1 一 图 8-13 所 示 。 














图 8-1 转向 拉杆 臂 锻件 














图 8-2 转向 拉杆 辟 辊 锻 工 步 
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图 8-4 取 力 箱 操纵 杆 锻件 
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图 8-5 取 力 箱 操纵 杆 辊 锻 模 


第 8 章 轧 锻 模具 289 
















の 42 |] 
| SS 





































| x N 


i= 和 












475 士 1.0 























图 8-7 NQ1040 农用 汽车 变 截面 前 自 片 图 8-8 变 截面 车 片 的 辊 银 工 步 











图 8-9 变 截面 簧 片 的 变形 方案 
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头 部 柄 部 后 根 


图 8-11 医用 歼 料 镍 锻件 


图 8-10 辊 锻 型 槽 方案 
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图 8-12 医用 镍 冷 辊 锻 工 步 (工艺 参数 见 表 8-1) 


表 8-1 医用 锰 冷 辊 锻 机 技术 参数 








序号 参数 名 称 量 值 序号 参数 名 称 量 值 
1 锯 模 公称 直径 /mm 250 4 锯 辊 可 用 长 度 /mm 130 
2 公称 压力 /kN 400 5 锯 辊 转速 / (r/min) 24 
3 锯 辊 直径 /mm 160 6 锯 辊 中 心 距 调 节 量 /mm 50 
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会 


d) 
图 8-13 50kN 载重 汽车 前 梁 锻 件 及 辊 锻 各 工 步 
a) 原 毛坯 b) 第 一 道 辊 锯 后 c) 第 二 道 辊 锯 后 d) 经 弯曲 、 预 锯 、 终 锯 、 切 边 、 校 正 后 的 前 深 锻 件 








8.2 和 斜 轧 模具 
斜 轧 模 及 附件 如 图 8-14 一 图 8-26 所 示 。 























轧辊 倾角 4 45 。 











管 坏 用 655X200 棒 料 轧 制 。 
图 8-14 轴承 内 圈 成 形 斜 轧 模 


折 编 锻 模 图 册 
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仿 形 板 


仿 形 斜 轧 示 意图 
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210 
45—48HRC 
Ra 63 に Ra 63 
材料 : GCr15; 硬度 40~45HRC。 2 i CE sui ツー ` 
图 8-19 成形 世 图 8-20 成形 导 板 


螺 距 変化 較 















螺 距 24.56 











螺 距 35.47- 












凸 棱 位 置 — 














9@176.6 十 0.05 





B176.6 土 0.05 
9200 士 0.05 














/Ral.6 Ra 6.3 
模 本 i N x (N Ó) ;材料 ; SCIMnMo; 45—a8HRC, 


图 8-21 成 形 轧 辊 
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螺 距 变换 曲线 


螺 距 40 














四 楼 轴 向 位 置 | 。 螺 距 56 

































































70 
和 
滚 花 
2 到 
Ra 1.6 
je 孔 表 耐 粗 烽 度 ~7 | 
B B 凸 楼 坟 注 圆 角 R0.5。 
5 
50 螺 距 40| 螺 距 56 
š 100 š 
170 _ iBe s E En A 382y3275°fa 
ee 增加 ,其 他 部 分 不 变 。 
图 8-22 齿轮 双 辊 斜 轧 模 
° 
RS = 












9175 士 0.05 











>| /Ra 3.2 


图 8-23 WW 3 pk JÉ Es $l 
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用 于 齿轮 时 /一 39, 用 于 路 合 套 时 /一 453。 
图 8-24 成 形 导 板 

































































Ta 7° 4—4 放 大 
s: s s 10 21.12 
JE IH 223 HI Zü = eo | | 
I I DA 10) jo 7 
1080 a j | | Z 
レー ルス 
螺 距 50.24 レイヤ - 
624| |75l85| | 45 Ë 螺 距 80 
— 上 螺 距 50.24 
360° 
180° 
rukh Bj r =: BAB 80 8 DBH50.24 
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B B 
深 花 
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| 
JH 838588 

| S| | $ ° 
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RS P 














Ra 6.3 
H 
Ra 6.3 


53 151 ; 
og Ra 1.6 
M. 孔 表面 粗糙 度 \Z 。, 


未 注 外 圆 角 AR0.5, 内 圆 角 R1。 


凸 棱 高 度 在 咬 入 部 分 按 6 角 増 加 , 其他 部 分 不変 。 
图 8-25 Mh £ Wik EL s 
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/Ra 3.2 
图 8-26 ”路 合 套 成 型 心 轴 
8.3 j1⁄E⁄lE | £ E. 
株 形 模 轧 横 具 如 图 8-27 一 图 8-29 所 示 。 
P Ska 轧 件 简 图 

の 17 
の 10.5 


























图 8-27 扳手 制 坏 横 轧 模 
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图 8-28 钳子 制 坯 横 轧 模 
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8-29 二 轴 成 形 槛 轧 模 
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切 边 模 


常见 切 边 模 如 图 9-1 一 图 9-4 所 示 。 


9. 1 

















Y 

















图 9-1 用 螺钉 紧 固 的 冷 切 边 模 
1 一 帯 模 柄 上 模 板 2 一 切 辺 凸 模 3 一 斜 村 4 一 底座 
5 一 执 板 6 一 切 辺 凹 模 7 一 彼 料 板 
8、9 一 螺栓 ”10 一 支撑 管 


功 


辺 7 中 | 模 


一 





h, 





=: 
oo oc + ONA Q RL いう kL 











图 9-2 JH#1DBU Z Ej] BJY2 DJ Es 
1 一 凸 模 夹 持 器 2、8 一 斜 要 ”3 一 切 边 凸 模 4、10 一 螺栓 
5 一 卸 料 板 6 一 弾 筑 7 一 切 边 种 模 ”9% 一 底座 11 一 螺母 
12 一 垫圈 13 一 压板 
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图 9-3 用 压 紧 块 紧 固 的 冷 切 边 模 


1 一 冲 头 夹 持 絮 2 一 凸 模 3、7 一 螺钉 4 一 脱 斜 板 5 一 凹 模 6 一 支承 管 


8 一 压 块 ”9 一 底座 ”10 一 定位 销 ”11 一 斜 横 
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图 9-4 用 螺钉 紧 固 的 切 边 模 
1、4、6、8 一 螺钉 2 一 凸 模 夹 持 器 ”3 一 切 边 凸 模 镶 块 ”5 一 切 边 四 模 ”7 一 底座 
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92 沖 孔 模 
常用 沖 孔 模 如 較 9-5 一 图 9-13 所 示 。 
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图 9-5 带 导 柱 的 冲 孔 模 





1 一 上 固定 板 2 一 定位 鎖 ”3 一 凸 模 垫 ”4 一 带 模 柄 上 模板 ”5 一 凸 模 ”6 一 螺母 7、8、15、16 一 螺钉 
9 一 导 套 ”10 一 导 柱 11 一 凹 模 12 一 底 座 13 一 卸 料 板 14 一 支撑 管 
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图 9-6 简单 冲 孔 模 
1 一 帯 模 柄 上 模 板 2 一 凸 模 3、6 一 螺 釘 4 一 卸 料 板 5 一 支撑 管 


8 一 沖 孔 凹 模 ”9 一 底座 ”10 一 定位 销 


11 一 斜 横 





7 一 压 块 
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12 
图 9-7 螺钉 固 紧 凹 模 的 冲 孔 模 图 9-8 #HB2|s] 2 Uš DJ uh fU 


1 一 夹 持 器 ”2 一 凸 模 3—&ËÉ 4 一 底座 ”5 一 垫 板 1 一 凸 模 夹 持 器 2、8 一 和 斜 机 3 一 沖 孔 凸 模 4、10 一 螺栓 
6 一 冲 孔 四 模 7 一 卸 料 板 8、9 一 螺钉 10 一 支承 管 5 一 印 料 板 6 一 弾 筑 7 一 冲 孔 ”9 一 底座 ”11 一 螺母 ”12 一 压板 








>| 
有 (根据 凸 模 进 入 锻件 深度 确定 ) 











Ra 12.5 
材料 T8A, 热 处 理 硬度 58 一 62HRC。 N x 


图 9-9 圆柱 整体 式 凸 模 














材料 T8A , 热处理 硬度 58—62HRC., 
图 9-10 燕尾 整体 式 凸 模 
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I 1 Š 
Md m š Ra 6.3 S 
| 
8 j! II | 
i 中 | 出 
1 で AM. 
[24 = Sn 
KN 
Ra 0.8 x Ra 0.8 Ra 0.8 
b a 
材料 SCrNiMo, 热处理 硬度 58~-62HRC。 25 ` Z ) 
图 9-11 组 合式 凸 模 
40 凹 模 ”锻件 连 皮 凸 模 
| 5° 1 5° 
EQ に SW 
一 由 zz | pi 
L ZZ sa 
0 AAA ンク 
7 ( Z aaa: < | 
D C3 
レン B/2 
レル 


接 般 件 沖 孔 定 
位 形状 , 尺寸 设计 
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SN 


1. 材料:43 钢 , 热处理 硬度 60~64HRC。 


| A 2. 人 人 丸 按 锻件 图 设计 , 每 边 加 放 间 隙 4。 
ーー 3. h. 尺 按 西 模 外 形 设计 , 每 边 加 放 间 辽 4 。 
材料 :45 钢 ;热处理 硬度 60~64HRC。 S 55, /) l, Su 


图 9-12 賠 形 沖 孔 凹 模 图 9-13 长 方形 冲 孔 四 模 
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9.3 切 边 、 冲 孔 模 
常用 切 辺 、 沖 孔 模 如 較 9-14 一 图 9-21 所 示 。 



























































图 9-14 切 边 、 冲 孔 连 续 模 
1 一 下 模 座 ”2 一 切 边 种 模 座 ”3 一 脱 飞 边 器 4 一 上 模 座 5 一 切 辺 凸 模 ”6 一 燕尾 桦 ”7 一 热 板 
8 一 凸 模 固定 板 9 一 凸 模 ”10 一 脱 件 器 ”11 一 冲 孔 四 模 
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1 一 下 模 座 


8 一 顶 出 器 


2 一 上 模 座 
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图 9-15 切 边 、 冲 孔 复 合 模 


3 一 凹 模 座 4 一 凹 模 


9 一 模 板 10 一 U 形 板 11 一 拉杆 


5 一 凸 模 


12 一 轴 销 





6 一 凸 模 座 








7 一 凸 模 
13 一 热 板 
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4 
图 9-16 复合 模 切 边 、 冲 孔 过 程 
1 一 凸 模 2 一 凹 模 3 一 項 出 器 4 一 凸 模 (用 于 孔径 大 于 60mm) 


























3 4 1 7 10 5 
图 9-17 切 边 、 冲 孔 复合 模 图 9-18 切 边 、 冲 孔 复 合 模 示意 图 
1 一 切 辺 凸 模 ”2 一 顶 出 需 ”3 一 凸 模 ” 4 一 凸 模 久 块 1 一 凸 模 2 一 項 出 器 3 一 凹 模 
5 一 下 模 座 6 一 上 模 座 7 一 凹 模 8 LE [E| ZE #8 4 一 切 辺 凸 模 (用 于 孔径 小 于 60mm) 





9 一 模 板 10 一 U 形 板 11 一 拉杆 ”12 一 燕尾 棒 
13 一 销 轴 


新 编 锻 模 图 册 
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图 9-19 回转 又 凸 缘 切 边 冲 孔 复合 模 
模 ”2 一 凸 模 ”3 一 切 边 四 模 4 一 上 模板 5 一 杠杆 6 jH 7 一 壳 体 法 
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图 9-20 回转 体 类 锻件 切 边 、 冲 孔 复合 模 
1 一 切 辺 凸 模 2 一 頂 出 器 3 一 沖 孔 凸 模 “4 一 凸 模 镶 块 ”5 一 下 模 座 ”6 一 上 模 座 7 一 凹 模 
8 一 四 模 固 定 避 9 一 模 板 10 一 U 形 板 11 一 拉 杜 12 一 燕 尾 棒 ”13 一 销 轴 














图 9-21 切 边 、 冲 孔 复合 模 工 作 过 程 
1 一 沖 孔 凸 模 2 一 顶 出 器 ”3 一 切 边 种 模 4 一 切 边 凸 模 〈 用 于 孔径 过 60mmy) 
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复合 模 的 尺寸 见 表 9-1 一 表 9-5， 复 合 模 拉杆 尺寸 如 图 9-22 所 示 , 
图 9-23 所 示 。 











表 9- 1 








复合 模 下 模 座 尺寸 























复合 模 U JÉ B JX SF hl 


(単位 : mm) 


ピン ルー 







2 
2 


























锻件 外 径 D $ a) | A a B b C E e H M N 
100~120 1302998 100 30 280 145 350 230 300 290 50 110 60 80 
120—140 140 十 8 08 110 | 30 | 300 | 155 | 370 | 250 | 320 | 30 | 60 | 110 | 65 85 
140—160 1601808 130 | 40 | 320 | 165 | 39 | 270 | 34 | 30 | 70 | 110 | 70 90 
160 一 180 1808.08 140 | 40 | 340 | 175 | 410 | 200 | 360 | 350 | 80 | 110 | 70 100 
180~200 20018-09 160 40 360 185 430 310 380 370 90 140 70 100 
200~220 220 0.09 180 40 380 195 450 330 400 390 100 140 70 100 
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表 9-2 复合 模 上 模 座 尺 寸 (単位 : mm) 
の 67 の 86 
に 、 
に 比 
Le に 
万 
B 
锻件 外 径 D. D d $ A a B E C e 11 Ls 
100~120 220+8.09 120 180 280 145 350 290 300 50 60 80 
120~140 2401999 140 200 300 155 370 310 320 60 70 90 
140—160 2601999 160 220 320 165 390 330 340 70 80 100 
160—180 280+8.1 180 240 340 175 410 350 360 80 90 110 
180 一 200 300101 200 260 360 185 430 370 380 90 100 120 
200—220 320101 220 280 380 195 450 390 400 100 110 130 
(単位 : mm) 
锻件 外 径 り 。 Di D,({9) Ds d $ 
100—120 220 150 ニ 90. 135 130 180 
120 一 140 240 170 二 4985 155 150 200 
140—160 260 190 09.06. 175 170 220 
160—180 280 210806; 195 190 240 
180—200 300 2309.0 215 210 260 
200—220 320 2500.0 235 230 280 




















注 : 材料 : 45 钢 、8Cr3; 热处理 硬度 41~45HRC。 
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L=240mm , 280mm , 330mm 
图 9-22 复合 模 拉 杆 尺 寸 


表 9-4 复合 模 模板 尺寸 (単位 : mm) 












































锻件 外 径 D。 D $ E B 
100—120 120 90 290 340 
120140 150 95 310 360 
140—160 150 100 330 380 
160—180 170 120 350 400 
180—200 190 140 370 420 
200—220 210 160 390 440 














注 : 材料 : 4548; 热处理 硬度 36 一 40HRC。 


| 25」 10503 125 50 















L=150mm ,190mm,220mm ,45 钢 
热处理 硬度 36~~40HRC。 
图 9-23 复合 模 U 形 板 尺寸 
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(単位 : mm) 
锻件 外 径 Do Di(f9) D; (H8) d $ 
100—120 200=8: 988 150+8:07 130 180 
120~140 240 ニ 8.9@ 170+8.08 150 200 
140~160 260 ニ 9.9⑱ 190+8.08 170 220 
160~180 280 0:99; 2101998 190 240 
180—200 300 20:99; 2301199 210 260 
200—220 3208: 99, 250 十 49. 09 230 280 
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图 9-24 带 有 杠杆 项 出 装置 的 切 边 、 冲 孔 模 





1 一 下 模 座 2 一 凸凹 模 ”3 一 切 边 凹 模 《4 一 上 模板 5 一 沖 孔 凸 模 ”6 一 垫 块 7 一 中 间 环 ”8 一 横梁 





9 一 专用 横 ” ”10 一 导 套 11 一 顶 环 ”12 一 导 柱 ”13 一 U 形 拉 杆 14 一 弹 得 
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图 9-25 ” 锥 齿轮 的 切 边 冲 孔 复合 模 
3 一 压板 


1 一 冲 孔 凸 模 2、8、10、12、22、26 一 螺钉 
9、20 一 销 钉 11 一 接 管 中 13 一 卸 料 板 14 一 凸凹 模 ”15 一 导 套 。 16 一 导 柱 
18 一 定位 器 19 一 下 模 板 21 一 頂 出 件 23 一 支柱 








4 一 弾 筑 5 一 上 模 板 6 一 挡 钉 7 一 垫圈 
17 一 切 辺 凹 模 
25 一 衬 套 27 一 項 村 





24 一 下 模 座 








23601 











(349) 
按 常规 工艺 锯 制 的 (左边 ) 
图 9- 26 


齿轮 坯 


按 和 常规 工艺 锻 制 的 (右边 ) 
锻件 
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图 9-27 用 于 切 飞 边 、 冲 连 皮 和 压 挤 锻件 的 复合 模 
1 一 播 材 2 一 頂 件 状 3 一 第 形 模 4 一 切 边 凸 模 ”5 一 坯料 ”6 一 冲 孔 凸 模 7? 一般 件 
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图 9-28 MB15 合金 锻件 的 对 咬 式 切 边 模 
1 一 压力 机 滑 块 2 一 压板 3 一 弹 自 4 一 螺母 5 





热 板 6 一 顶 杆 螺栓 7 一 模 柄 ”8 一 铝 合 金 顶 件 板 
9 一 上 凹 模 16 FU 11 一 导 柱 
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94 切 边 压力 机 用 模具 
切 边 压力 机 用 模具 及 零 部 件 如 图 9-29 一 图 9-45 所 示 。 


25-606 Al 













1. 凸 模 与 凹 模 间 隐 将 边 
0.5 由 冲 头 做 出 。 

2. 模 槽 公差 土 0.1。 

3 .硬度 ;43 一 47HRC。 


4 全 为 作 标记 处 。 








150 





硬度 : 


43—47HRC | x /Ral25 
いか 


图 9-29 凸 模 来 (45 钢 ) 图 9-30 凸 模 (45 钢 ) 























1. 硬 度 :4$~SOHRC。 
2. 模 槽 制造 公差 土 0.1。 


3. 销 子 选 标准 件 210X26 。 
切 辺 圧力 机 160t。 











未 注 斜 度 7 坟 注 圆 角 R2 











图 9-31 四 模 (8Cr3 钢 ) 图 9-32 惰 轮 轴 
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惰 轮 轴 切 边 模 底座 


图 9-33 
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137 
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101.5 Zhu 
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55.8 中 キー 
ご | 交 于 分 模 线 1428452 ua —— 
< RI DSRS] ? 
s < =Z ——— 交 于 分 模 线 














1. 未 注 脱 模 斜 度 7" 圆 角 半 径 R3。 

2. 尺 寸 按 交点 注 。 

3 模 槽 部 分 Ral.6um 其 余 Ra6.3um 。 

4. 模 槽 制造 公差 士 0.1。 

$ 凸 模 与 凹 模 単 辺 同 隙 0.3, 由 凸 模 做 出 。 


6 .模具 封闭 高 度 380mm。 
7 硬度 43~47HRC, 设备 为 250t 切 边 压 力 机 。 


图 9-34 ZX D uE tF 
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图 9-35 JE 


入 





11°34 


























Wy 


128 十 0.2 







































#z290.7 











1. 硬 度 45~50HRC。 
2. 模 槽 制造 公差 士 0.1。 
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图 9-36 左 又 板 切 边 模 止 模 (8Cr3 钢 ) 
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1. 未 注 圆 角 R2, 脱 模 斜 度 7。 
2. 尺 寸 按 交 点 注 。 














45 





TS | 2 
Ve 


NR 


° 
AN 7 





打 模 具 叶 、 件 号 


























1. 模 槽 制造 公差 十 0.1mm。 
2 .硬度 0 一 SSHRC。 
压力 机 :1600kN。 


> 
Ra 12.5; 
材料 , SCrNiMo, s x ` ) 


图 9-38 凹 模 
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打 模具 导 符 号 (な 部 

















/ _ Ve 16 
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1. 模 模 制 造 公 姜 圭 0.Imm。 


2. 凸 模 与 凹 模 毎 辺 0.3mm, 由 凸 模 配 作 。 
3. 硬 度 50--5SHRC。 


图 9-39 凸 模 
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打 模 具 号 、 件 号 
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硬度 50…5SHRC。 


凸 模 固 定 板 


图 9-40 
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图 9-43 有 刚性 退 料 板 的 冲 孔 模 


— — | 本 | 
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图 9-44 有 半 剛性 退 料 板 的 沖 孔 模 
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图 9-45 有 导 柱 的 冲 孔 模 











图 9-46 切 边 冲 孔 连续 模 
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切 边 校 直 连续 模 











切 边 校正 连续 模 
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推 杆 压 下 可 动 问 
E >: k 25 J ' 


第 9 章 ， 切 边 冲 孔 模 327 





96 复合 模 


常用 复合 模 及 零 部 件 如 图 9-51 一 較 9-68 所 示 。 
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224 
| | 
つの 
の 
ン | 
A 
9 AZ 
Oo | 1 
450 | 
- 一 \ š 
12 17 7 8 13 4 15 16 6 18 
22 凸 模 固定 板 1 45 11 人 人 2 40 
21 螺钉 M16 X80 1 10 1 u Re 
20 螺钉 M24 X110 4 9 U 形 板 2 40 
19 模子 1 40 8 模板 1 ZG45 
18 销 子 ぁ 15X80 3 7 底板 1 ZG45 
17 螺钉 M16 X80 4 6 横 板 1 40 
16 螺钉 M12X50 3 5 冲 孔 凸 模 1 3Cr2W8V 
15 螺钉 M16 X50 3 4 紧 固 座 1 40 
14 螺钉 M16 X70 4 3 顶 出 需 1 40 
13 压 铁 4 40 2 凸 模 1 45 
12 螺栓 M12 X120 2 1 凹 模 1 5CrNiMo 
序号 名 称 数 量 材料 序 号 名 称 数 量 材料 


























图 9-51 轴承 座 切 边 冲 孔 复 合 模 (2500kN) 
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1 .制造 公 差 圭 0.1mm。 
2 硬度 30 一 SSHRC。 


图 9-52 [B| 
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图 9- 54 
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硬度 30 一 S5HRC。 


图 9-55 紧 固 座 
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打 模 具 号 、 件 号 
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图 9-56 横 板 


打 模 具 号 、 件 号 
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硬度 58~62HRC。 


图 9-57 沖 孔 凸 模 
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打 横 具 号 、 件 号 











硬度 :45 一 50HRC。 


图 9-59 凸 模 固 定 板 
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图 9-60 切 边 冲 孔 复合 模 
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图 9-61 切 边 冲 孔 复合 模 


第 9 章 ， 切 边 冲 孔 模 335 





` NN 人 

















| ef 
J 
人 | 
J = 
EE 
ナー キー 
一 二 一 
ト っ 


アナ ナ た 
ナイ トビ 
い の 


290 












NN 

| | 

9 に 
2 ググ 


| J. 
l 


ーー 











Y rn] 
ーッ ーッ デ 
—- H 
JÜ 
ト っ ト っ 
し っ ト っ 











QD 
P. 
| | 
" T 
ト っ 























/ 
/ ァ / 
= = === === === 
/ ?7 
1 
Dl 
| 11 
i x 
| | 小 
[| | 
ト っ 
ND 


压力 机 行程 315mm , 回程 过 程 中 可 自动 退出 锻件 ， 毛 边 和 冲 孔 废料 。 


图 9-62 切 边 冲 孔 复 合 模 (3150kN) 
1 一 U 形 板 ，45 钢 2 一 横 板 3 一 拉杆 4、7、8、17、20 一 螺钉 5 一 上 横 板 6 一 固定 板 9 一 衬 套 ”10 一 导 柱 
11 一 螺母 ”12 一 印 料 板 13、19 一 顶 出 器 ，45 钢 ”14 一 切 边 凸 模 15 一 凹 模 16 一族 板 18 一 凸 模 21 一 凸 模 座 
22 一 螺钉 23 一 开口 销 ”24 一 销 轴 25 一 底座 ”26、28 一 螺栓 27 一 压 圈 ”29 一 固定 销 
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_ $425 
_ 460 0255 
1 刀口 堆 焊 8Cr3。 
2 硬度 50 一 55HRC 。 
图 9-63 Bls 
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硬度 S5 一 60HRC。 


图 9-64 凸 模 
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磁 形 弾 筑 可 防止 
锻件 恋 曲 并 可 退 
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图 9-67 轮 圈 切 边 冲 孔 复合 模 (8000kN) 
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冷 撞 压 模 


第 10 = 


常用 冷 挤 压 模 及 其 零 部 件 如 图 10-1 一 图 10-30 所 示 。 
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6 凹 模 1 Crl2MoV |60~62HRC 
11 下 托 板 1 45 40~45HRC |5 rB J: DJ u JJ Bl 1 60Si2Mn 46—50HRC 
10 热 板 1 GCr15 60~62HRC 4 外 预 应 力 圈 1 40Cr 42—46HRC 
9 下 底板 1 3 外 料 板 1 60Si2Mn 46—50HRC 
8 导向 套 1 GCr15 60~62HRC 2 凸 模 1 Cr12MoV |60~62HRC 
7 顶 杆 1 Crl2MoV |60~62HRC II 山 模 固定 圈 1 GCr15 
序号 名 称 数量 材料 备注 序号 名 称 数量 材料 备注 

图 10-1 汽车 万 回 节 轴承 套 冷 挤 压 模具 


a) 模具 总 装 图 b) 凸 模 外 形 图 
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图 10-2 套 简 零件 


451003 与 件 3 配 后 同 麻 平 
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间隙 0 一 0.027 
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c) 
图 10-3 £f Z JE E: E. 
a) 模具 总 装 图 b) 凸 模 c) 顶 杆 工作 网 
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0. Ra 0.4 
TM VZ ， 其 余部 分 ペアー 


材料 :W6Mo5Cr4V2:; 硬 度 63 一 66HRC。 
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材料 :W6MoSCr4V2: 硬 度 63--66HRC。 工作 部 分 ママ“ 其 全 SY 


图 10-6 下 凸 模 
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材料 :45 钢 :硬度 40~45HRC。 


图 10-7 ul pi 2 
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材料 :W18Cr4V; 硬度 62~65HRC。 材料 :45; 硬 度 40~45HRC。 
图 10-8 凹 模 图 10-9 ”四 模 预 紧 套 
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图 10-10 活塞 销 零件 
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ZRa 0.8 时 
材料 :W6MoSCr4V2 硬 度 62~64HRC。 (N) 


图 10-12 凹 模 




















材料 :40Cr; 硬 度 40 一 45HRC。 


图 10-13 [H| = 
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材料 :W6Mo5Cr4V2; 硬度 62 








~64HRC。 


图 10-14 凸 模 
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精度 等 级 | 7 








图 10-15 用 于 挤 压 液压 机 的 齿轮 冷 挤 模 (3000kN) 
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材料 :W18Cr4V: 
轴 向 压 合 量 9; 硬 度 63 一 65SHRC。 


图 10-16 FH 


の 66.22-003 


の 42.56 0 
Ra 0.4 
が 2 N 2 












材料 :W18Cr4V: 
模 数 3, 拓 数 12, 压力 角 20, 变 位 系数 0.294， 


精度 等 级 7, 公法 线 长 度 14.135 一 14.18 
硬度 63~65HRC 。 


图 10-18 UE MIES 
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材料 :W18Cr4Vj Ag 0.8 
硬度 60 一 62HRC。 


图 10-20 凸 模 
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材料 :40Cr; 
内 和 孔 轴 向 压 合 量 9, 外 圆 轴 向 压 合 量 14, 1 30" 
处 接触 面 不 少 于 80% ,硬度 47— 50HRC, 


图 10-17 _ElulEa pi = £ 





B65.75 8" 












/Ra 0.8 





内 孔 轴 向 压 合 量 7, 外 圆 轴 向 压 合 量 14， 
30 呈 2 处 接触 面 不 少 于 80%. 
材料 :40Cr, 硬度 47~SOHRC。 


图 10-19 WJE [Uu] 88% Ti > £ 
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材料 :GCr15; 
硬度 58 ~62HRC。 の 0 


图 10-21 記子 
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图 10-22 用 于 挤 压 液压 机 的 齿轮 冷 挤 模 
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asss hh 


1. 四 模压 入 凹 模 外 圆 后 ,再 磨 内 孔 至 尺寸 
2. 0 锥 面 应 配 磨 , 接触 面 不 少 于 75%。 
3. 硬度 61~-62HRC 。 

4. 材料: W6MoSCr4V2。 


图 10-23 ”上 四 模 

















1. 止 模压 入 止 模 外 圆 后 ,再 加 工具 形 ， 
2. 齿 数 11, 模 数 3 ,压力 角 20 。 

3. 人 硬度 : 63—65HRC, 

4. 材料 : W6MoSCr4V2。 


图 10-25 下 凹 模 
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材料 : W6Mo5Cr4V2; 硬度 61~63HRC。 ha sh 


图 10-27 退 件 器 
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1. 1° 6 锥 面 应 配 磨 ,接触 面 不 少 于 75%，。 
2. 硬度 38--42HRC。 
3. 材料 : 40Cr。 


图 10-24 El] 2FEI 
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1 1 号 锥 面 应 配 磨 ,接触 面 不 少 于 75% 。 
2. 硬度 38 一 42HRC。 


3. 材料 :40Cr。 


图 10-26 下 四 模 外 圈 
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材料 : W6MosCr4V2: 硬度 60~62HRC。 
aos N 


图 10-28 模 芯 
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图 10-29 #k#£#k K bpr a (1600kN) 
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用 于 铝 合 金 ,单位 挤 压 力 480MPa。 
图 10-30 静 液 挤 压 模具 
1 一 垫 板 “ 2 一 模 座 ”3 一 垫 环 4 一 挤 压 模 ”5 一 密封 ”6 一 坯料 7 一 挤 压 件 ”8 一 定位 环 ”9 一 铜 丝 缠 绕 层 
10 一 压力 介质 11 一 芯 简 12 一心 轴 13 一 密封 14 一 挤 压 杆 ”15 一 热 块 
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10.2 温 挤 压 模 
常用 温 挤 压 模 及 锻件 如 图 10-31 一 图 10-51 所 示 。 























a) b) 
3Cr13 马 氏 体 不 锈 钢 锻件 ， 温 挤 压 温度 为 800C。 


图 10-31 阀 办 制 件 和 毛 坏 
a) 锻件 b) 毛坯 
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图 10-32 目 行 车 中 轴 锻 件 和 毛坯 
a) 锻件 b) 毛坯 
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图 10-33 弹性 锁 模 阀 办 财 式 径 向 挤 压 模 
] 一 垫圈 2 一 凸 模 座 ”3 一 A 型 碟 签 4 一 凸 模 ”5 一 支撑 环 6— Elie 7 一 凹 模 固定 板 ”8 一 下 四 模 
9 一 下 导 柱 ”10 一 下 模 座 11 一 庄 力 板 12 一 圆柱 销 ”13 一 浮动 模板 14 一 螺 釘 15 一 上 导 柱 
16 一 凸 模 固 定 板 17 一 圆柱 销 18 一 B 型 磁 筑 19 一 上 模 座 
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图 10-34 ”和 斜 块 型 卧 式 浮动 铀 挤 模 
1 一 下 模 座 2 一 吊 和 件 3 一 轴 4 一 上 模 座 ”5 一 凹 模 镶 块 A 6 一 馈 块 座 “7 一 凸 模 镶 块 B 8 一 弹簧 ”9 一 凹 模 芯 10 一 上 凹 模 座 11 一 上 凹 模 12—i 36 
13 一 止 退 销 14 一 上 半圆 套 15 一 动 模 座 16 一 导 套 17 一 压板 “18 一 斜 顶 块 ”19 一 斜面 块 ”20 一 斜 攀 块 21 一 顶 销 22 一 调整 螺母 块 
23 一 活动 圆柱 24 一 下 凹 模 25 一 顶 杆 ”26 一 下 半圆 套 。 27 一 执 板 
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图 10-34 ”和 斜 块 型 卧 式 浮 动 铂 挤 模 (2) 
28 一 圆柱 销 ”29 一 滑 条 ”30 一 滚轮 


998 





f: Ë Z 58 9 1⁄2 








€ =: G 


RE 



























NG Z £ 


AAA 









































“Z df 




















358 新 编 锻 模 图 册 








2#116—0.3 
























































111.1 土 0.5 














73.7 0.5 36.6 寺 0.4 








图 10-38 DFL350 型 活塞 头 温 锻件 
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图 10-39 DFL350 型 活塞 头 温 挤 压 模 
1 一 上 模板 2 一 上 垫 板 3 一 上 模 固 定 板 4 一 凸 模 5 一 凹 模 訂 叱 圏 6 一 大 頂 杜 7 一 小 顶 杆 
8 一 顶 杆 托 板 “9 一 凹 模 ” 10 一 凹 模 中 国 “11 一 凹 模 外 圈 12 一 下 热 板 13 一 下 模板 
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图 10-40 拖拉 机 发 动机 推 杆 温 挤 压 工 步 


a) 原始 毛坯 b) 温 挤 压 c) 铀 粗 法 兰 并 成 形 底 部 内 鹏 
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图 10-41 拖拉 机 发 动机 推 杆 温 挤 压 模 
a) 温 预 挤 压 模 b) 微 粗 法 生井 成形 内 麻 
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图 10-42 套 管 又 热 挤 压 模 具 、 锻 件 及 工 步 
a) 套 管 又 热 挤 压 模具 b) 各 工 步 锻件 
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图 10-43 本 


1、3、5、7、9 一 凸 模 2、4、6、8、10 一 凹 模 11 一 特 制 項 杜 12 一 热 板 


13 一 取 件 器 14 一 頂 杜 15 一 顶板 16 一 推 杜 17 一 长 钉 
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1 一 剛性 退出 衝 ”2 一 长 导 柱 ”3 一 塔 形 
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21 20 19 18 17 
图 10-44 HE gi S z TL OÉ FB] Ky Hs Pa: 
ZJ 。 4、10 一 螺栓 ”5 一 短 导 柱 ”6 一 滑 轨 板 7 一 模块 ”8 一 上 模 座 











9 一 浮动 圈 ”11 一 上 半幅 模 12 一 弾 答 13 一 第 14 一 螺钉 座 ”15 一 限 位 螺钉 “16 一 弹 得 ”17 一 弹 签 座 








18 一 上 半 四 模 ” 19 一 凹 模 座 20 一 沖 共 21 一 沖 玲 固定 板 22 一 下 模 座 ”23 一 侧 滑 块 

















图 10-45 三 通 管 接头 锻件 
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图 10-49 水 平分 模 圆 柱 齿 轮 坯 闭 式 锯 模 
暗 螺 母 2、30、31 一 螺栓 ”3 一 垫 环 4 一 限 位 环 5 一 定位 板 6 一 砧 环 7 一 馈 块 ”8 一 螺母 
9 一 下 凹 模 内 略 10 一 下 凹 模 中 較 11 一 下 四 模 外 圈 12 一 出 件 嚣 ”13 一 定位 环 ”14 一 顶 料 杆 
15 一 顶 件 板 16 一 大 項 杜 ”17 一 定位 套 。18 一 下 模 座 ”19 一 压力 板 20 一 螺 栓 ”21 一 垫 块 
、23 一 锐 块 ”24 一 凹 模 外 圈 25 一 上 凹 模 中 較 26 一 上 凹 模 内 略 27 一 浮动 模 芯 
28 、29 一 弾 算 32 一 上 圧力 板 33 一 上 模 座 
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分 模 面 




















图 10-50 定位 板 图 10-51 減少 脱 模 斜 度 敷料 示 意 


s 1135 ”校正 、 压 印 、 精 庄 模 上 县 


11.1 校正 模具 


常见 校正 模具 如 图 11-1 一 图 11-10 所 示 。 
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图 11-1 整体 校正 模 
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图 11-2 杆 部 校正 模 








图 11-3 板 部 局 部 校正 模 
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图 11-4 带 凸 台 锻 件 校 正 模 





带 字 或 花纹 部 位 


图 11-5 和 带 字 或 花纹 锻件 校正 模 


上 模 








下 模 




















未 注 出 模 斜 度 75 圆 角 半 径 R2; 
尺寸 按 交 点 注 。 
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图 11-6 換 指 叉 校正 模 (10kN BE) 
锻件 在 热处理 与 清理 后 进行 冷 校 正 ， 要 求 不 平 度 不 大 于 0. 5mm; 在 锤 击 时 分 模 面 不 接触 ， 上 、 下 均 留 出 了 0.3mm 间 陀 ， 以 提高 单 


位 校正 压力 。 
下 模 , SCrNiMo 工作 部 分 硬度 39 -44HRC, 燕 尾 部 分 硬度 35 -40HRC。 
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打 模 具 号 、 件 号 








R20 上 模 
R30 下 模 
































100 上 模 分 
R30 下 模 





此 处 不 需 






































处 7 
人 只 适用 于 摆 柄 与 轴 颈 两 
I 边 部 分 其 他 部 分 已 在 
| 
N 
NS 
此 处 不 需 男 留 间 阶 
按 热 狐 件 图 制造 











图 11-7 曲轴 热 校正 模 (30kN) 








下 模 , SCrNiMo, 工作 表面 硬度 39 -44HRC, 燕 尾 表面 硬度 35 ~40HRC; 上 模 ，5CrNiMo， 工 作 表 面 硬度 39 ~ 44HRC， 燕 尾 表 面 硬 
度 35 ~ 40HRC 。 
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图 11-9 凸轮 轴 校 正 模 
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11-12 ， 冲 裁 压 印 复合 模 
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图 11-13 牙齿 压 印 模 
1 一 上 模 套 ”2 一 凸 模 固 定 板 3 一 盖 板 4 一 爾 半 凹 模 ”5 一 下 模板 6 一 頂 杜 7 一 圧 上 褒 凸 模 8 一 导 柱 
9 一 止 紧 螺钉 ”10 一 螺栓 ”11 一 导 套 12 一 滚珠 13 一 手柄 























图 11-14 具 形 奈 印 零件 
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图 11-15 SX S JK EFJ E fE 
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图 11-17 花纹 零件 2 压 印 模 


图 11-16 花纹 零件 1 压 印 模 
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11.3 精 压 模具 
精 压 模具 如 图 11-18 一 图 11-33 所 示 。 
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图 11-18 #EJD:OO NIKA Hs Ea 28 
1 一 上 模 架 2 一 下 模 架 3 一 固定 螺钉 
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28.5-02 模 钢 _ 
28 圭 0.2 精 压 





图 11-20 连 杆 简 图 及 精 压 模 









12 土 0.15 精 压 















图 11-21 连 臂 简 图 及 精 压 模 











图 11-22 拉 辟 简 图 及 精 压 模 
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图 11-23 FCNDBLRE SD EI 8 6 0 8 
a) 锻件 b) 锻 模 
1 一 凸 模 。” 2 一 导 柱 “3 一 中 套 4 一 外 計 5 一 次 凹 模 ”6 一 浮动 模板 7 一 齿 模板 ”8 一 螺钉 9 一 下 模 座 
10 一 頂 杜 ”11 一 下 压力 板 12 一 弹 得 13 一 上 模 板 14 一 上 压力 板 15 一 上 模 座 
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第 12 草 微 级 j 


12.1 自动 冷 匆 机 模具 

用 于 双击 或 自动 冷 铀 机 的 模具 ， 其 四 模 、 思 模 座 尺 寸 按 冷 答 机 型 号 已 经 标准 化 ， 冷 铀 螺 
钉 、 外 六 角 和 内 六 角 螺 栓 、 螺 母 等 标准 紧 固 件 的 模具 结构 如 图 12-1 一 图 12-6 所 示 。 图 12-7 
訪米 用 井 合 凹 模 的 加工 情況 。 
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图 12-1 双击 整 模 上 自动 冷 铀 机 螺 杀 模具 
1 一 切 料 刀 组 合 ”2 一 切 料 模 组 合 ”3 一 初 铀 凸 模 组 合 4 一 终 丛 凸 模 组 合 ”5 一 铀 锻 凹 模 组 合 
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图 12-2 ”双击 整 模 自动 铀 锻 机 冷 铀 内 六 角 螺 钉 模 具 
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图 12-3 多 工 位 日 动 冷 铀 机 冷 铀 六 角 螺 栓 模 具 
1 一 切 料 刀 2 一 切 料 模 组 合 3 一 初 徴 凸 模 外 合 ”4 一 终 铀 凸 模 组 合 ”5 一 切 边 凸 模 组 合 
6 一 初 匆 凹 模 组 合 7 一 终 匆 止 模 组 合 8 一 切 辺 凹 模 独 合 
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图 12-5 三 工 位 螺母 冷 徽 机 模具 
1 一 切 料 刀 组 合 ”2 一 切 料 模 组 合 3 PRpRIY PS 2H S ”4 一 答 球 止 模 组 合 ”5 一 铀 六 角 凸 模 组合 
6 一 微 入 角 凹 模 外 合 7 一 冲 孔 西 模 组 合 8 一 沖 孔 凹 模 狙 合 
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图 12-7 米 用 井 合 凹 模 的 加工 
a) 送料 及 切 料 b) 切断 后 材料 送 至 开 合 止 模 前 c) 材料 插入 四 模 内 可 动 钙 模 夹 紧 ， 第 1 W EB 
d) 第 2 次 铀 锯 e) 凹 模 井 放 , DEIB P 
1 一 长 度 定位 挡 料 器 ”2 一 切 料 模 3 一 切 料 刀 4 一 固定 开 合 凹 模 5 ns JF ME 
6 一 初 徴 凸 模 7 一 销 8 一 终 锻 凸 模 ”9 一 顶 出 丁 
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12.2 冷 匆 螺母 类 零件 模具 
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12.3 多 工 位 热 铀 模 ( 較 12-12) 
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图 12-12 轴承 环 热 铂 模 (8000kN) 
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36 上 模 下 热 板 Cr12MoV 59—62HRC 18 | FC T 81) (20Cr) 

35 上 凸 模 W6Mo5Cr4V2Co5| 63—65HRC 17 下 模 WC(V50) * >83HRA 
34 曲柄 销 4Cr5 MoSiV1 50—53HRC 16 | 下 模 预 应 力 套 | 4Cr5MoSiV1 44~48HRC 
33 曲柄 底座 4Cr5 MoSiV1 50—53HRC 15 下 凸 模 W6Mo5Cr4V2 63—65HRC 
32 | 上 模 调整 热 块 | W6Mo5Cr4V2 59~62HRC 14 下 模 上 垫 板 Cr12MoV 59~62HRC 
31 上 模 垫 块 W6Mo5Cr4V2 59—62HRC 13 | 下 模 固定 法 兰 35CrMo 38—42HRC 
30 上 模 承 压板 W6Mo5Cr4 V2 59—62HRC 12 中 间 垫 板 35CrMo 38—42HRC 
29 上 模 导 套 YXR3 * 59—62HRC 11 下 模 下 热 板 Cr12MoV 59~62HRC 
28 上 模 底 座 55 20—25HRC 10 | 下 模 调 整 垫 块 W6Mo5Cr4V2 59~62HRC 
27 上 模 固 定 板 YXR3 * 59—62HRC 9 | 下 模 液 压 代 盖 | 4Cr5MoSiV1 50—53HRC 
26 L S WE JK iL 4Cr5 MoSiV1 44 一 48HRC 8 下 模 活塞 4Cr5MoSiV1 50—53HRC 
25 上 模 活 塞 4Cr5 MoSiV1 50—53HRC 7 F FA Wk JE iL 4Cr5 MoSiV1 44 一 48HRC 
24 | 上 模 液 庄 釘 普 | 4Cr5MoSiV1 50—53HRC 6 下 模 固定 板 YXR3 59—62HRC 
23 上 模 固 定 套 4Cr5 MoSiV1 50—53HRC 5 下 模 底 板 55 20—25HRC 
22 上 模 上 热 板 Cr12MoV 59—62HRC 4 下 模 导 套 YXR3* 59—62HRC 
21 | 上 模 固 定 法 兰 35CrMo 38—42HRC 3 下 模 承 压板 W6Mo5Cr4V2 59~62HRC 
20 预 应 力 套 4Cr5 MoSiV1 44~48HRC 2 下 模 垫 块 W6Mo5Cr4V2 59~62HRC 
19 上 模 WC(V50) * >83HRA 1 下 模 垫 块 W6Mo5Cr4V2 59~62HRC 

序号 名 称 材料 硬度 序号 名 称 材料 硬度 
注 : 带 x 的 钢 号 为 日 本 特有 钢 号 。 
图 13-1 径 癌 挤 压 锯 造 模 
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粉末 冶金 锯 造 模具 及 其 附件 和 锻件 如 图 14-1 一 图 14-21 所 示 。 
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图 14-1 锥 齿轮 及 粉 锯 制 坏 模 〈 压 机 2500kN) 
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图 14-2 #EWISN 3 K yi a (圧力 机 4000kN) 


第 14 章 粉末 冶金 锻造 模具 s. 
































a 


1. 项 腔 加 工 精度 不 低 于 IT7 级 ; 
2.m=6.35 Z=ll @=20" 


/=78.09 / だ 13.08 Ra 3.2 4 
V 6 


图 14-3 BE 

















基 形 参数 : 
m=6.35 
: 11 
了 a=19° 
レル 
> 7=78.09 
jJ] =13 10 上 m=6.35 
a =13.10 圭 0.02 P. 
Q 可 
の > ea 
š —x 〆=19 
の #1 /=78.09 
a コ h=13.10-+0.02 








图 14-5 凹 模 精 加 工 申 概 图 14-6 四 模 粗 加 工 电极 
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图 14-20 滑板 毛 坏 、 锯 件 及 粉 锻 模具 
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弯曲 机 用 弯曲 模具 如 图 15-1 一 图 15-7 所 示 。 
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图 15-1 弹 得 板 及 其 弯曲 模具 
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图 15-7 弯 臂 及 弯曲 模具 
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